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Kraftmaschinen. 


Neuerungen an Dampfmaschinen. 
Mit Abbildungen. 


1) Dampfmaschinen mit Schiebersteuerungen. 


Um bei schnell laufenden Dampfmaschinen mit zwei- 
stufiger Expansion die Rückwirkungen auf den Regulator 
zu vermindern und Schwungradregulatoren mit nur ge- 
ringer innerer Reibung verwenden zu können, bewirkt 
Georg Boner in Mülhausen i. E. (D. R. P. Nr. 93463) die 
hin und her gehenden Bewegungen beider Schieber von 
einem Excenter der Schwungradwelle aus, die zur Fül- 
lungsänderung nöthige Differentialbewegung des Hoch- 
druckschiebers aber durch ein vom Schwungradregulator 
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Fig. 1. 


Verminderung der Rückwirkungen auf den Regulator nach Boner. 


eingestelltes zweites Excenter, welches mittels Hebels eine 
im Angriffshebel des ersten Excenters drehbar gelagerte 
Achse bethätigt. Das auf der Schwungradwelle festgekeilte 
Excenter e (Fig. 1) bewegt mittels Stange ? einen Hebel } 
der Zwischenwelle r, und mittels des Hebels m auf der- 
selben Welle den Niederdruckschieber. Der Hochdruck- 
schieber erhält seine Bewegung vom Ende des Hebels m4, 
der auf einer im Angriffshebel } des Excenters e drehbar 
gelagerten Achse sitzt, die ferner noch einen zweiten, be- 
deutend längeren Hebel /, trägt, der durch Stange 4, mit 
dem vom Schwungradregulator eingestellten Excenter e4 
in Verbindung steht. In Folge der ungleichen Längen 
der Hebel m, und 4 werden Rückwirkungen des Hoch- 
druckschiebers, die sich aus seiner Trägheit und dem 
Reibungswiderstande zusammensetzen, in entsprechendem 
Maasse verringert. Für einen gewissen Füllungsgrad 
können die Bewegungen beider Schieber sich auch decken. 
Für diese Stellung des Regulators muss der Hub des Ex- 


centers e; gleich Null sein. 


Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 1. 1898j1V. 


(RECAP) 


Der Mittelpunkt des Excenters e, bewegt sich behufs 
Aenderung der Füllung auf einer geraden Linie, die durch 
die Mitte der Welle geht. Der Regulator kann daher 
ohne irgend welche Veränderung in sich selbst für Vor- 
und Rückwärtsgang dienen. Bei Verwendung nur eines 
Gegengewichtes für den Schwungradregulator ist dasselbe 
unmittelbar auf der zugehörigen Blattfeder befestigt oder" 
bei Anordnung einer Schraubenfeder mit dieser durch eine 
Zugstange verbunden. Dadurch wird die Fliehkraft auf 
die Feder direct und ohne Hilfe von Hebeln und Zapfen 
übertragen. Die innere Reibung fällt dabei viel geringer 
aus als bei der gewöhnlichen Anordnung, bei welcher sich 
das Schwunggewicht um einen Zapfen dreht. 

Wenn zwei Gegengewichte vorhanden sind, ist das 
zweite durch einen zwischengeschalteten Doppelhebel und 
angreifende Stangen mit dem Excenter verbunden. 

Anstatt das Excenter aufderSchwung- 
radwelle geradlinig zu führen, kann das- 
selbe mit einem Arm versehen, auch 
um einen ausserhalb liegenden Zapfen 
gedreht werden. Der Excentermittel- 
punkt bewegt sich in diesem Falle auf 
einem Kreisbogen. 

Um besonders bei grösseren stehen- 
den Maschinen mit hohen Umlaufszahlen 
die in Folge der Massenwirkungen der 
Steuerungsorgane beim Hubwechsel auf- 
tretenden Stösse und deren nachtheilige 
Folgen zu vermindern (1891 281 * 102), 
schlägt Joy nach Revue industrielle vom 
19. Februar 1898 8. 75 nachstehend 
beschriebene, wegen ihrer Einfachheit bewerkenswerthe 
Anordnung vor. 

Auf der durchgehenden Stange jedes Steuerungs- 
organes ist ein Kolben befestigt, der sich in einem auf 
dem Schieberkasten befestigten Hilfscylinder bewegt und 
mit am Umfange ausmündenden Kanälen b und b, (Fig. 2 
und 3) versehen ist, die mit dem Hochdruck- bezw. dem 
Niederdruckdampfe in Verbindung stehen. In nahezu der 
mittleren Höhe des Cylinders sind dessen Wandungen mit 
zwei einander gegenüber liegenden Oeffnungen a und a, 
versehen, die mit einem ringförmigen Kanal communi- 
ciren, in welchen eine Frischdampfleitung s mündet. 
Ausserdem sind in der Cylinderwandung noch auf jeder 
Kolbenseite mehrere dreieckig gestaltete Oeffnungen (in 
Fig. 2 punktirt ersichtlich) angebracht, die in einen senk- 
rechten Kanal e ausmünden, der durch eine Rohrleitung 
mit einem Condensator oder der freien Atmosphäre in 
Verbindung steht. 

Befindet sich der Kolben in seiner unteren Todtpunkt- 
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lage, so liegen die Oeffnungen a und-b über einander und 
es kann frischer Dampf in den unteren Theil des Hilfs- 
cylinders strömen, während der über dem Kolben befind- 
liche. Dampf durch die oberen Ausströmöffnungen ent- 
weicht. Damit werden die Massenwirkungen des vordem 
nach abwärts bewegten Steuerungsorganes ausgeglichen, 
und es vollzieht sich der 
Hubwechsel ohne jeglichen 
Stoss. Bewegt sich der 


A <G Kolben nach aufwärts, so 
In | kommen zunächst die Oeff- 
>: az j nungen a und b wieder 
ass ER ausser Verbindung und es 
en O A werden auch die oberen 
12 Br 2 Ausströmöffnungen ge- 
i tA E schlossen. Der noch über 
AR + Po dem Kolben stehende 
S ns R ERS ft Dampf wird verdichtet 
% EBEN 2 und bildet ein elastisches 
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Polster, welches der Träg- 
heit der bewegten Massen 
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N entgegenwirkt. Kommen 
NS TNS bei der weiteren Aufwärts- 
S N bewegung des Kolbens die 

| x Oeffnungen a; und b; über 


einander zu liegen, so er- 
folgt die Abwärtsbewe- 
gung des Kolbens in glei- 
. cher Weise wie die Auf- 
wärtsbewegung desselben. 
Die Verwendung eines 
einzigen Schiebers als 
Steuerungsorgan für in 
Tandemart unmittelbar 
über einander liegende, 
aus einem Stück gegossene 
Cylinder stehender Ver- 
bundmaschinen empfehlen 
J. Kingdom und Simpson, 
Strickland and Co., Limited, Darmouth, Devon. Wie die 
Engineering vom 30. Juli 1897 S. 154 entnommene Ab- 
bildung (Fig. 4) erkennen lässt, 
besitzt der Schieber A eine Oeff- 
nung B von genügender Breite, 
welche die Kanäle 4 bezw. D des 
Hochdruckceylinders Züberdeckt, 
und ist ferner mit einem Durch- 
lasskanal C und Oeffnungen B; Ba 
versehen, welche letztere bei 
der Bewegung des Schiebers mit 
den Kanälen F bezw. F} des 
Niederdruckcylinders @ in Ver- 
bindung treten. Der Frisch- 
dampf strömt bei R in den 
Schieberkasten. 

Wenn die Kolben ihre oberen 
Endstellungen einnehmen, be- 
wegt sich der Schieber A nach 
abwärts und es strömt frischer Dampf durch den geöffneten 
Kanal H auf die obere Seite des Hochdruckkolbens, ferner 
wird durch die Oeffnung B, den Durchlasskanal C, die 
Oeffnungen B, und F eine Verbindung der unteren Seite des 


Fig. 3. 
Verminderung der beim Hubwechsel 
auftretenden Stösse nach Joy. 


Fig. 4. Fig. 5. 


Verwendung eines einzigen 
Schiebers als Steuerungsorgan 
nach Kingdom and Simpson, 
Strickland and Co. 


genannten Kolbens mit der oberen Seite des Niederdruck- 
kolbens hergestellt, so dass der im Hochdruckcylinder 
wirksam gewesene Dampf behufs weiterer Arbeitsverrich- 
tung in den Niederdruckcylinder treten kann. Gleichzeitig 
wird auch die Oeffnung © des Schieberspiegels freigelegt 
und es kann der im Niederdruckcylinder wirksam ge- 
wesene Dampf durch den Kanal F} und die Schieber- 
höhlung U in einen Condensator oder ins Freie entweichen. 

Haben die Kolben ihre unteren Endstellungen er- 
reicht, so lässt der Schieber A frischen Dampf durch die 
Aussparung T und den geöffneten Kanal D gegen die untere 
Fläche des Hochdruckkolbens treten. Die obere Seite des 
Hochdruckcylinders kommtdurch den Kanal H, Oeffnung B, 
Durchlasskanal C, Oeffnung B, und Kanal F, mit der unteren 
Seite des Niederdruckcylinders in Verbindung, und es 
strömt der Arbeitsdampf behufs nochmaliger Expansion in 
den letzteren. Die obere Seite des Niederdruckcylinders 
steht durch die Oeffnung F, Schieberhöhlung U und Aus- 
strömöffnung S mit dem Condensator bezw. der Atmo- 
sphäre in Verbindung. Beide Kolben sind auf gemein- 
schaftlicher Stange befestigt, die in der gewöhnlichen 
Weise mittels Lenkstange auf die Kurbel wirkt. 

Fig. 5 zeigt einen entlasteten, röhrenförmigen Schieber, 
dessen Wirkungsweise dieselbe ist, wie vorstehend be- 
schrieben. Die Kanäle H, D, Fund F, der Cylinder sind 
in ähnlicher Weise, wie Fig. 4 ersichtlich, angeordnet. 

Die Erfindung bezieht sich auch auf die am oberen 
Ende behufs Vermeidung einer Stopfbüchse mit Packungs- 
ringen zwischen den beiden Cylindern mit vorstehenden 
Ringen und Nuthen versehene Kolbenstange, welche durch 
eine Bohrung in der entsprechend verstärkten Zwischen- 
wandung beider Cylinder hindurchgeht. Behufs dampf- 
dichten Abschlusses liegen bei der Bewegung der Kolben- 
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Fig. 6. 
Verwendung eines einzigen Schiebers als Steuerungsorgan nach Angers. 


stange stets mindestens drei Ringe derselben in der ge- 
nannten Bohrung. 

Mit nur einem einzigen Schieber als Steuerungsorgan 
arbeiten auch die Georg Angers in Breslau unter D.R. P. 
Nr. 93711 geschützten Verbundmaschinen mit unter 180° 
versetzten Kurbeln. Auch hier bilden, wie aus Fig. 6 er- 
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sichtlich, die beiden Cylinder und der axial zwischen beiden 
angeordnete Schieberkasten ein einheitliches Gehäuse. Der 
Rundschieber a wird als gemeinschaftlicher Grundschieber 
von einem Excenter angetrieben. Ein zweites Excenter 
dient zur Bewegung des in dem durchgehenden Hohlraum 
des Rundschiebers angeordneten Expansionsschiebers. 

Der Kesseldampf tritt durch den Stutzen 5 in den 
Schieberkasten ein, um von hier durch den Kanal d in 
den Hochdruckcylinder zu gelangen. Der am gegenüber 
liegenden Ende austretende Dampf gelangt unmittelbar in 
die im Schieber selbst befindliche Ringkammer f, welche 
mit ihren Kanten ? bezw. e} den jeweiligen Dampfauslass 
steuert. Diese Ringkanten sind für den Niederdruck- 
cylinder gleichzeitig Einlasskanten und der Dampf tritt 
hier aus der Kammer f unmittelbar in den grossen 
Cylinder. 

Der am gegenüber liegenden Ende des Niederdruck- 
cylinders austretende Dampf gelangt in den in der Wan- 
dung des Schiebers angeordneten Kanal >, welcher zu- 
sammen mit dem zweiten, am anderen Ende der Ring- 
kammer angeordneten Kanal Ah, einen sowohl von der 
Ringkammer f, als auch von dem Schieberkasten ¢ ganz 
abgeschlossenen Hohlraum bildet, von welchem das vor 
der Bildfläche liegende Auslassrohr abführt. Die Anord- 
nung der Auslasskanäle beider Cylinder in der beschrie- 
benen Weise unmittelbar in den Schieber ermöglicht, die 
schädlichen Räume auf das denkbar kleinste Maass zu 
bringen, da die Cylinder und der Schieber so nahe an 
einander gerückt werden, dass Cylinderwandung und 
` Schieberkasten gerade dort, wo die Einlass- bezw. Aus- 
lasskanäle liegen, zusammenfallen. In Folge dieser kurzen 
Dampfwege, sowie auch des gleichzeitigen Fortfalls jeg- 
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Fig. 7. 
Vierfachexpansions-Zwillingsdampfmaschine, System Restler. 


Fig. 8. 


licher Krümmungen derselben finden so gut wie keine 
Contractionen statt, wodurch Drosselungen des Dampfes 
vermieden werden.’ 

Die zum Betreiben von Centrifugalpumpen in der 
Pumpstation der Southwark and Vanxhal. Water Company 
in Hampton aufgestellten einfach wirkenden Vierfach- 
expansions-Zwillingsdampfmaschinen, System Restler, mit 
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um 90° gegenseitig versetzten Kurbeln, sind je ebenfalls 
nur mit einem einzigen, als Kolbenschieber ausgebildeten 
Steuerungsorgan versehen. 

Wie die The Engineer vom 17. Juni 1898 S. 582 
entnommenen Abbildungen (Fig. 7 und 8) einer derartigen 
Maschine von nominell 100 HP erkennen lassen, besteht 
jede Maschinenseite aus einem Hochdruckcylinder von 188, 
zwei Mitteldruckcylindern von je 229 und einem Nieder- 
druckeylinder von 432 mm Durchmesser für 229 mm. 
gemeinschaftlichen Kolbenhub. Die minutliche Umdre- 
hungszahl beträgt 250. Die Hochdruckcylinder sind als 
selbständige Gusstücke ausgeführt, alle anderen Cylinder 
mitsammt dem Schieberkasten in einem Stück gegossen. 
Letzterer enthält eine Hartgusseinsatzbüchse und nimmt 
den Kolbenschieber auf, der aus mehreren über die 
Schieberstange geschobenen Theilen besteht. Der Dampf- 
einlass befindet sich am oberen Ende des Schieberkastens, 
der Auslass am unteren Ende desselben bei 13 (Fig. 7). 
Vor dem Dampfeinlass sitzt ein Separator, um dem aus 
dem Kessel kommenden Dampfe das Wasser zu entziehen. 

Der frische Dampf tritt durch die Bohrung 1 (Fig. 7) 
in den Hochdruckcylinder a, dessen Kolben in Folge dessen 
seinen Niedergang ausführt. Während dessen nimmt der 
Kolbenschieber eine solche Stellung ein, dass der Inhalt 
des Cylinders a} nach erfolgter Expansion auspuffen und 


(durch den Kanal 3 in denjenigen 4 des ersten Mittel- 


druckcylinders b treten kann. In gleicher Weise wie 
vordein gelangt der Dampf aus dem letzteren durch die 
Kanäle 5 und 7 in den ringförmigen Cylinder e, während 
der in diesem enthaltene Dampf durch die Kanäle 8 und 10 
in den Cylinder d, der Gegenseite überströmt. Der Cy- 
linder d wiederum sendet seinen Auspuff durch den Kanal 11 
in den Kolbenschieber. und durch diesen in den Kanal 13, 
welcher ihn zum Condensator entführt. 

Beim Rückgange seines Kolbens empfängt der Cy- 
linder a, frischen Kesseldampf, während die Cylinder 5, 
und c, Dampf aus den Cylindern a und b durch die 
Kanäle 7, 5 bezw. 6, 8 entnehmen. Expandirender Dampf 
tritt aus dem Cylinder cin denjenigen d durch die Kanäle 9 
und 1! über, während jetzt der Cylinder d, seinen Aus- 
puff durch den Kanal 12 in den Condensator entlässt. 

Die Kanäle 4, 7 und 10 sind Einströmkanäle, die- 
jenigen 6, 9 und 72 Auspuffkanäle für die zugehörigen 
Cylinder. Bei, t und i sind diese Kanäle mit einander 


in Verbindung gebracht, um zu ermöglichen, einen ein- 


zigen Schieber als Dampfvertheilungsorgan für die ganze 
Maschine zu benutzen. 

Wegen ihrer hohen Umlaufszahl ist die Maschine mit 
Selbstschmierung ausgestattet, auch bewegen sich sowohl 
die Kurbeln, wie auch Pleuel- und Excenterstangen in 
einem Oelbade des geschlossenen Untergestelles der 
Maschine. 

Um die durch die D.R.P. Nr. 77417 bezw. 89204 
beschriebene Expansionsstellvorrichtung für Rider-Steue- 
rungen von Martin Hanner, in Firma Hanner u. Comp. in 
Duisburg (1897 304 * 127) auch für andere Expansions- 
steuerungen verwenden zu können, ist die nachstehend 
beschriebene Anordnung getroffen (D. R. P. Nr. 93603). Mit 
dem Gleitring a (Fig. 9 und 10) des Regulators sind die 
Winkelhebel b, und b, durch Druckstifte derart verbunden, 
dass sie sich bei den Verschiebungen des ersteren um 
einen entsprechenden Winkel verdrehen. 
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k. Findet z. B. in Folge schnelleren Ganges der Maschine 
eine Verschiebung des Gleitringes nach oben statt, so legt 
sich das untere Ende des Winkelhebels b; gegen die Rolle 
des Druckpunktes c; vom Schaltzeug d, und bewirkt da- 
durch eine Verdrehung der Schaltklinke e} um ihren Dreh- 
punkt f, bis sich die obere Nase der Klinke in die Ver- 
zahnung des Steuerkörpers gı fest eingehakt hat und die 
Wirkung des nn beginnt. Der fortgesetzte Druck 
des Winkelhebels b; gegen 
dieRolledesDruckpunktese; 
hat zur Folge, dass durch 
das in Wirkung gesetzte 
Schaltzeug der Steuerkörper 
um seine Achse gedreht 
wird. Auf dieser kann ent- 
weder zwischen den beiden 
Steuerkörpern gı und 9 oder 
auf der punktirt angegebe- 
nen Verlängerung derselben 
ein Hebel befestigt werden, 
welcher die Bewegung der 
Achse h auf ein beliebiges 
Steuerungsorgan überträgt, 
welches den Füllungsgrad 
so lange verändert, bis der- 
selbe der veränderten Lei- 
stung der Maschine bei nor- 
maler Umdrehungszahl ent- 
spricht. Der Regulator kehrt 
dann in seine Mittelstellung 
\\- zurück und nimmt den Gleit- 
ring a und durch diesen 
die Winkelhebel 5, und 5, 
% ebenfalls in die Mittelstel- 
lung zurück. 

Bei Eintritt der zurück- 
gehenden Bewegung hört 
der Druck, den der Winkel- 
hebel 5, auf den Druckpunkt c, ausgeübt hatte, auf, und 
die Schaltklinke e wird sich sofort, durch ihr Eigen- 
gewicht unterstützt, durch den als Gegengewicht aus- 
gebildeten Theil į der Schaltklinke aus der Verzahnung 
des Steuerkörpers ausklinken und der Rückwärtsbewe- 
gung des Schaltzeuges d, folgen, ohne den Steuerkörper 
mit zurückzudrehen. Dadurch, dass der Steuerkörper 
bei dem Rückgange des Schaltzeuges in der Ruhestellung 
unverändert stehen bleibt, bleibt auch der durch den- 
selben eingestellte Füllungsgrad unverändert. 

Die Rückwärtsbewegung der Schaltzeuge d, und d} 
wird durch die als Gegengewichte ausgebildeten Theile k; 
und %, derselben bewirkt. Die Ruhestellung der Schalt- 
zeuge wird durch Anschläge l, bezw. lh am Regulator- 
bock bewerkstelligt. Wird durch inzwischen eingerückte 
Maschinen oder durch Abnahme der Dampfspannung der 
Gang der Maschine langsamer, der Regulator also sinken, 
so wirkt der mitsinkende Gleitring a durch den entgegen- 
gesetzt von b, sitzenden Winkelhebel b, auf den Druck- 
punkt c, und es wird durch Schaltzeug d} und Steuer- 
körper g, die Achse A zu einer der vorigen entgegengesetzten 
Drehung veranlasst, was eine Vergrösserung der Füllung der 
Maschine zur Folge hat. Sobald die normale Umdrehungs- 
geschwindigkeit der Maschine erreicht ist, kehrt der Re- 


Fig. 10. 


Expansionsstellvorrichtung für Rider- 
steuerungen von Hanner. 
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gulator in die Mittelstellung zurück und lässt den ein- 
gestellten Füllungsgrad bestehen, weil auch hier die Wir- 
kung des Schaltzeuges d} bei Eintritt des Rückganges 
aufgehoben wird. 

Zur Beseitigung der gleitenden Reibung, welche 
während der Drehbewegung des Schaltzeuges d, und ds 
durch den Winkelhebel b} und b im Druckpunkt c, und & 
entstehen würde, sind die letzteren mit Rollen versehen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Wärmetechnik. 


De eg 


Ueber Condensation in Dampfleitungen und 
Wärmeschutzmittel. 


Von Dr. Joh. Russner in Chemnitz. 
Mit Abbildungen. 


In Dresden wird in der nächsten Zeit ein Fernheiz- 
haus errichtet werden, welches Dampf für die Heizung 
mehrerer staatlicher Gebäude zu liefern hat. Wührend in 
Amerika schon seit längerer Zeit mehrere solche Anlagen 
im Betriebe sind, wird das in Dresden zu errichtende 
Fernheizhaus das erste in Europa sein. Da der Dampf 
hier auf grosse Entfernungen fortgeleitet werden muss, 
ist es gewiss für weitere Kreise nicht uninteressant, den 
Wärmeverlust einer Dampfleitung und die Mittel zur 
Verminderung desselben kennen zu lernen. 

Ist ein Körper wärmer als seine Umgebung, so ver- 
liert derselbe auf zweierlei Weise Wärme, durch Strahlung 
und durch Berührung mit der umgebenden Luft. Die 
durch Strahlung abgegebene Wärmemenge S ist unab- 
hängig von der Form des Körpers, sie hängt nur von 
der Beschaffenheit der Oberfläche, der Temperaturdifferenz 
zwischen Körper und Umgebung und der Temperatur der 
letzteren ab. Die Grösse dieses Wärmeverlustes für 1 qm 
und 1 Stunde lässt sich für jeden einzelnen Fall rech- 
nerisch bestimmen nach einer Formel des Physikers Péclet 
(Peclet, Traité de la chaleur, Bd. I), deren Richtigkeit 
durch Versuche bestätigt gefunden wurde. Diese Formel ist: 

S = 124,72 K . 1,0077" (1,0077°—1). 

In dieser Formel bedeutet £ die Temperaturdifferenz 
zwischen Körper und Umgebung, t; die Lufttemperatur 
und K den Strahlungscoefficienten, eine von der Be- 
schaffenheit der Oberfläche abhängende Zahl. Den Strah- 
lungscoöfficienten hat Péclet für eine Reihe von wichtigen 
Körpern ermittelt, und zwar wie folgt: 


Silber . 0,13 
Kupfer 0,16 
Zinn 0,215 
Zink f 0,24 
Messing . ; p An A 0,258 
Gusseisen . 3,17 
Mauersteine, Gyps, Textilstoffe 3,60 bis 3,65 
Oelfarbe . 3,71 
Wasser u a 5,31 
Oel. ... ; 7,24 


Nebst Péclet hat auch den Physiker Stefan ein Strah- 
lungsgesetz aufgestellt;' nach diesem ist die Gesammt- 
menge der ausgestrahlten Wärme eines Körpers der vierten 
Potenz der absoluten Temperatur proportional. Ist T die 
absolute Temperatur des strahlenden Körpers, Tı jene 


ı Wüliner, Physik, 1885 Bd. 3 S. 249. 
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der Umgebung, gegen welche er strahlt, so ist nach 
Stefan 
S= AT T"), 

worin A den Strahlungscoöfficienten, eine von der Be- 
schaffenheit des strahlenden Körpers abhängige Constante 
bedeutet. Die Richtigkeit dieses Strahlungsgesetzes ist 
in neuester Zeit durch Versuche in der physikalischen 
Reichsanstalt bestätigt worden. Für nicht zu grosse Tem- 
peraturdifferenzen geben beide Formeln übereinstimmende 
Werthe und in der Folge soll nur die Formel von Péclet 
angewendet werden, weil die Strahlungscoöfficienten für 
die Stefan’sche Formel sehr kleine Zahlen sind. 

Der durch die Berührung mit der Luft veranlasste 
Wärmeverlust ist unabhängig von der Beschaffenheit der 
Körperoberfläche und von der Temperatur der Umgebung, 
er hängt nur von der Temperaturdifferenz des Körpers 
und der Umgebung, sowie von der Form und den Dimen- 
sionen des Körpers ab. Dieser Wärmeverlust L für 1 qm 
und 1 Stunde wird nach P£clet durch die Formel be- 
stimmt: 

L=0522 Kt", 
in welcher £ die Temperaturdifferenz des Körpers und 
der Umgebung, und K, eine Zahl darstellt, welche je 
nach der Form und den Dimensionen des Körpers ver- 
schieden ist. 

Für ebene senkrechte Oberflächen von der Höhe A ist 


die Wärmeverluste durch Strahlung und durch Berührung 
mit der Luft einander gleich sind, und dass der durch 
letzteren entstandene Verlust für kleinere Höhen als 1 m 
sehr rasch zunimmt, für grössere Höhen langsam ab- 
nimmt. 
Für wagerechte Cylinder ist 
K, = 2,058 + en 

ın welcher Formel r den Halbmesser des Cylinders be- 
zeichnet. Auch hier wird der Wärmeverlust durch Be- 


Calorien 


0, 
K, = 1,164 + r 
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Wärmeverlust einer senkrechten Bean N von 1 qm Oberfläche, 
ür 1 Stunde und == 100 


von bestimmter Grösse wird demnach mit zunehmender 
Höhe kleiner. In -Fig.1 ist der stündliche Wärmeverlust 
einer Eisenplatte von 1 qm Fläche für verschiedene Höhen 
und für t= 100° dargestellt. Aus dieser Darstellung er- 
sieht man, dass bei einer Höhe der Platte von 0,2 m 


erechten Kupfer- und Eisenrohres von 1 qm 
e für 1 Stunde und ¿= 1000. 


Wärmeverlust eines w 
Oberfläc 


rührung mit der Luft um so kleiner, je grösser der Halb- 
messer des Rohres ist. Bei grösserem Halbmesser kann 
die an der unteren Seite des Rohres befindliche Luft 
durch Erwärmung nicht so leicht aufwärts steigen und 
sich durch andere Luft erneuern, als bei engen Röhren. 
Der Wärmeverlust einer gegebenen Fläche durch Be- 
rührung mit der Luft wird überhaupt um so kleiner, je 
mehr die Fläche in der Höhenrichtung ausgedehnt ist, 
da dann die an den unteren Theilen schon vorgewärmte 
Luft den oberen, an denen sie vorbei streicht, weniger 
Wärme entzieht. In Fig. 2 ist der Wärmeverlust eines 
Kupfer- und eines Eisenrohres von 1 qm Oberfläche, für 
1 Stunde, verschiedene Werthe von r, t = 100° und 
t = 15° dargestellt. Man ersieht hieraus, dass der Wärme- 
verlust des Kupferrohres durch Strahlung verschwindend 
klein ist gegenüber dem Wärmeverluste durch Berührung 
mit der Luft. Bei dem Eisenrohre sind die beiden Arten 
des Wärmeverlustes bei einem Halbmesser von 35 mm 
einander gleich; während jedoch der Verlust durch Strah- 
lung immer gleich bleibt, nimmt derjenige durch Be- 
rührung mit der Luft für engere Röhren sehr rasch zu, 
für weitere Röhren langsam ab. 

Hat ein Cylinder eine senkrechte Stellung, so ist 
der Wärmeverlust desselben nicht nnr von dem Halb- 
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messer, sondern auch von seiner Höhe abhängig. Der 
Werth von K, ist von Péclet durch folgende Gleichung 
dargestellt worden: 


0,0345 0,8758 
K, = (0, 126 + —= 2) (2, 43 7) 
4 7= Vr +. Vh 
Setzt man in dieser Formel r =o, so erhält man 


die schon angegebene Formel für eine ebene, senkrechte 
Fläche. Besitzt der Cylinder einen Neigungswinkel «, 


so ist 
O, =e) 
cos & 


$ (o, 726 + (2, 43 + a) in. 


Für kugelförmige Körper vom Halbmesser r ist 


K = 1,18 4 Ë, 


vn) 


Wenn Dampf von 56 at Druck durch eine wagerechte, 
eiserne Dampfleitung von 100 mm Durchmesser strömt, 
so ist der gesammte Wärmeverlust V für 1 qm und 
1 Stunde: 


V = S + L = 124,72 .8,86 . 1,0077" (1,0077°° — 1) 


O, 389 
-+ 0,552 (2, 058 + 5 = ) . 136°” — 1530 Oalorien. 


Da nun 1 k Dampf bei der Condensation 500 Calorien 
abgibt, so entsteht durch diesen Wärmeverlust 3,06 k 
Condenswasser. Nimmt man ferner die Länge der Dampf- 
leitung zu 100 m an mit einer äusseren Oberfläche von 
31,4 qm, so condensiren in 1 Stunde 96 k Dampf; in 
Folge dieser Condensation tritt Dampf :.ıit einer Ge- 
schwindigkeit von 1,44 m in der Secunde in die Leitung 
ein. Hätte die Leitung nur 60 mm äusseren Durch- 
messer, so wäre die Menge des durch Abkühlung sich 
bildenden Condenswassers für 1 qm und 1 Stunde 3,835 k, 
für die ganze Leitung 72 k und der einströmende Dampf 
in Folge der Condensation würde eine Geschwindigkeit 
von 2,4 m in der Secunde erlangen. 

Den Einfluss der Temperaturverhältnisse auf die 
Wärmeabgabe möge folgende Zusammenstellung veran- 
schaulichen.” Bei einer mittleren Aussentemperatur von 
20° verliert eine eiserne Dampfleitung von 100 mm Durch- 
messer für 1 qm und 1 Stunde bei Dampf von 

100° (lat) 172° (8 at) 250° (überhitzter Dampf) 
673 1612 3308 Calorien. 

Bei überhitztem Dampf ist somit der Wärmeverlust 
beinahe 5mal, bei 8 at über 2,5mal so gross als bei Dampf 
von 100°. Die Zahlen, die man durch Anwendung von 
Pécleťs Formeln für die Wärmeabgabe nackter Rohre 
erhält, sind nun durchweg kleiner als die sich in der 
Praxis ergebenden. Seine Formeln, die durch äusserst 
genaue Laboratoriumsversuche ermittelt wurden, setzen 
ruhende Luft voraus, eine Bedingung, die sich aber selbst 
in geschlossenen Räumen, noch weniger in Fabrikräumen, 
wo die Bewegung der Menschen und Maschinen, oder in 
Schächten und Kanälen, wo die Temperaturunterschiede 
immer eine gewisse, in ihrer Stärke kaum näher zu be- 
stimmende Luftbewegung hervorrufen, nicht findet. Es 
ist aber bekannt, dass stark bewegte Luft einen er- 
wärmten Körper bedeutend stärker abkühlt. Aber gerade 
weil es so schwer ist, in der Praxis den wirklichen 


2 Ch. Pasquay, Wärmeschutz im Dampfbetrieb, S. 6. 


Wärmeverlust an grösseren Leitungen, wo senkrechte 
und wagerechte Rohre von verschiedenen Durchmessern 
in Räumen von verschiedener Temperatur mit wechselnden 
Luftströmungen vorkommen, genau zu bestimmen, ist es 
gut, eine Formel zu besitzen, welche das Minimum an- 
gibt, welches im günstigsten Falle verloren geht. 

Um ein Bild zu erhalten, was dieser Wärmeverlust 
für eine Fabrik bedeutet, die ein einigerinaassen be- 
deutendes Rohrnetz hat, kann man den Verlust in Kohlen- 
verbrauch umrechnen und soll als Beispiel eine Dampf- 
leitung von 100 mm Durchmesser und 30 qm Öberfläche, 
die mit Dampf von Sat gespeist sei, angenommen werden. 
Dieselbe verliert bei 20° Lufttemperatur stündlich 30.1612, 
täglich 12.30.1612 und jährlich 300.12.30. 1612 
= 174000000 Calorien. Man kann ferner als Durch- 
schnitt annehmen, dass bei Verwendung einer mittleren 
Kohlensorte aus 1 k Kohle 4000 Calorien nutzbar ge- 
macht werden, so dass also zur Erzeugung obiger 174 Mil- 
lionen Wärmeeinheiten 43500 k Kohlen nutzlos verbrannt 
werden. Dieses Quantum ist aber als Minimum zu be- 
trachten, das in den meisten Fällen in der Praxis be- 
deutend überstiegen wird. Nach den neuerdings häufiger 
vorkommenden Dampfanlagen mit überhitztem Dampf ist 
es nach dem Gesagten von ganz besonderer Wichtigkeit, 
die Leitungen so vollkommen wie möglich einzuhüllen, 
indem sonst bei einiger Länge der Leitung sehr leicht 
der Nutzen der Ueberhitzung durch die Abkühlung wieder 
verloren geht. Wie oben angegeben, verliert 1 qm Rohr- 
oberfläche bei Dampf von 250° mehr als doppelt so viel, 
wie bei Dampf von 8at. In der angenommenen Leitung 
von 30 qm würde in diesem Falle im Jahr ein Wärme- 
verlust stattfinden, welcher einem Verbrauche von 90 t 
Kohlen entspricht. 

Bei so starkem Wärmeverlust darf man aber auch 
keine Kosten scheuen, um nur wenige Procente mehr zu 
ersparen; denn der einmaligen grösseren Ausgabe steht 
im anderen Falle ein dauernder Kohblenmehrverbrauch 
gegenüber. Pasquay ist eine Färberei bekannt, in welcher 
drei Dampfkessel zum Betriebe der Anlage nicht ge- 
nügten. Trotz wiederholten Rathes liess der Besitzer, 
weil zu theuer, die weitverzweigten Leitungen ohne Iso- 
lirung und zog es vor, einen vierten Kessel anzulegen. 
Doch auch die vier Kessel reichten nicht mehr aus, und 
nun entschloss er sich endlich, seine Dampfrohre isoliren 
zu lassen; die drei ersten Kessel lieferten nun genug 
Dampf, und hätte die Ausgabe für den vierten Kessel 
gespart werden können. 

Bei Dampfleitungsröhren aus Kupfer ist wegen der 
geringen Wärmestrahlung der Wärmeverlust bedeutend 
kleiner als bei eisernen. Der Wärmeverlust eines wage- 
rechten Eisenrohres von 80 mm Durchmesser für 1 qm 
Oberfläche in 1 Stunde und bei einem Temperaturunter- 
schied von 100° zwischen Rohr und Luft beträgt 1000 Ca- 
lorien, während bei einem gleichen Kupferrohr dieser Ver- 
lust nur 520 Calorien beträgt, somit nur etwa die Hälfte 
des ersten Werthes. Statt theure Kupferröhren anzu- 
wenden, kann man die Oberfläche eiserner Rohre mit 
einem Ueberzuge versehen, welcher ein geringes Strah- 
lungsvermögen besitzt. Bei einem verzinnten oder mit 
Zink- oder Weissblech überzogenen Eisenrohre beträgt 
unter den angenommenen Bedingungen der Wärmeverlust 
580 Calorien, was angestellte Versuche stets bewiesen haben. 
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` Die zweite Methode, den Wärmeverlust einer Dampf- 
leitung zu vermindern, besteht darin, dass man dieselbe 
mit einem schlechten Wärmeleiter umgibt. Dadurch 
wird die Oberflächentemperatur und, gleiches Strahlungs- 
vermögen vorausgesetzt, auch der Wärmeverlust ver- 
mindert. Nachstehend sind die Wärmeleitungscoöfficienten 
einiger Körper nach Versuchen von Pe£cet angeführt.® 
Diese Zahlen geben die Wärmemenge an, welche in 
1 Stunde durch eine Platte von 1 qm Fläche und 1 m 
Dicke geht, wenn der Temperaturunterschied der beiden 
Oberflächen 1° beträgt. | 


Glas. . . 2... 0,75 
Gebrannter Thon . 0,63 
Gyps Bl en a le an de 0 
Fichtenholz, parallel zu den Fasern 0,17 
Kokspulver se ee a AG 
Kork . . 2.2.2 202020202000. 0,143 
Fichtenholz, senkrecht zu den Fasern 0,094 
Holzkohlenrpulver . 20... 0,079 
Sägespäne 0,065 
Holzasche . 0,06 
Baumwolle 202.0. 0,04 
Druckpapier . . . 2 . . . . . 0,084 


Zur Berechnung des Wärmeverlustes V} für 1 m 
Länge und für 1 Stunde bekleideter Rohre hat Péclet 
folgende Formel aufgestellt: 

y — (K+ K,)C.t R 
IT C+ (K+ K) R.m.(log R—logr) r` 

In dieser Formel ist C der Wärmeleitungscoëfficient, 

R und r der äussere und innere Radius der Umhüllung, 


AE] 
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C = 2,56 
Marmor 
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BEE 


C= 1,28 
Kalk 
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Umbüllung 
Fig. 3. 
Wärmeverlust eines mit schlechten Wärmeleitern bekleideten Dampf- 


leitungsrohres von 0,05 m Halbmesser, für 1 m Länge, 1 Stunde und 
t—tı = 850, 


m der Modul der natürlichen Logarithmen = 2,3025 und 

t die Temperaturdifferenz zwischen Dampf und Luft. 
Wird ein Dampfleitungsrohr mit einem schlechten 

Wärmeleiter bekleidet, so nimmt die Oberflächentemperatur 


3 Peclet, Traité de la chaleur, Bd. 1 S. 553. 


mit zunehmender Dicke der Umhüllung ab, aber die 
Oberfläche selbst und somit die strahlende Fläche wird 
grösser. | 

In Fig. 3 ist der Wärmeverlust eines Rohres von 
0,05 m Halbmesser, 1 m Länge, für 1 Stunde und einen 
Temperaturunterschied von 85° zwischen Rohr und Luft 
dargestellt, wenn dasselbe mit schlechten Wärmeleitern 
von verschiedener Dicke umhüllt ist. Aus dieser Dar- 
stellung ersieht man, dass der Wärmeverlust sich sehr 
schnell mit der Zunahme der Dicke von. der Umhüllung 
vermindert, wenn ihre Leitungsfähigkeit sehr gering ist, 
und dass die Veränderungen mit zunehmender Dicke nur 
unbedeutend sind, wenn der Wärmeleitungscoefficient den 
Werth von 0,5 erreicht. Für grössere Coöfficienten als 


. 0,5 nimmt der Wärmeverlust mit zunehmender Dicke der 


Umhüllung nicht mehr ab, sondern zu, und wird bei einer 
gewissen Dicke grösser als der des wnbekleideten Rohres. 
Wenn der Wärmeleitungscoöfficient 0,64 ist, so hat eine 
10 mm dicke Bekleidung eine bessere Wirkung als eine 
solche von 20 bis 90 mm, und erst bei einer Dicke von 
100 mm wirkt dieselbe wieder besser als bei einer solchen 
von 10 mm. Bei einem Wärmeleitungscoefficienten von 
1,28 ist die Wirkung der Umhüllung desto besser, je 
kleiner ihre Dicke ist; hat diese Umhüllung die Dicke 
von 65 mm erreicht, so ist der Wärmeverlust des be- 
kleideten Rohres ebenso gross, als der des nackten Rohres. 

Aus Fig. 3 ersieht man ferner, dass ein Dampf- 
leitungsrohr von Kupfer nur mit den schlechtesten Wärme- 
leitern bekleidet werden darf, um den Wärmeverlust 
desselben zu vermindern. Eine Umhüllung vom Leitungs- 
vermögen 0,16 und 20 mm Dicke vermindert bei einem 
Eisenrohr den Wärmeverlust auf die Hälfte, während 
dieselbe bei einem Kupferrohr noch keine Verminderung 
des Wärmeverlustes bewirkt. Um den Wärmeverlust des 
Kupferrohres auf die Hälfte zu erniedrigen, müsste diese 
Umhüllung in einer Dicke von 100 mm angewendet werden. 

Die neuesten und umfassendsten Versuche über die 
Wirksamkeit der jetzt gebräuchlichen Wärmeschutzmittel 
sind von Pasquay in Wasselnheim im Elsass angestellt 
worden (Ch. Pasquay, Wärmeschutz im Dampfbetrieb, S. 23). 
Aus diesen Versuchsresultaten und denen von mir selbst an- 
gestellten geht hervor, dass die Kieselguhrmassen, in einer 
Stärke von 25 bis 35 mm aufgetragen, eine Ersparniss von 
60 bis 80 Proc. an Condenswasser bewirken. Aus der sehr 
verschiedenen Wirksamkeit der im Handel vorkommenden 
Kieselguhrmassen folgt, dass Besitzer von Dampfleitungen 
die ihnen angebotene Masse zunächst auf ihre Isolirfähig- 
keit untersuchen lassen sollen, zu welchem Zwecke ich 
mir einen Versuchsapparat eingerichtet habe. An dieser 
Stelle will ich nochmals erwähnen, dass die einfache Be- 
kleidung einer eisernen Dampfleitung mit Zink- oder 
Weissblech schon eine Ersparniss von mehr als 50 Proc. 
bewirkt. Nach den Kieselguhrmassen sind am wirksamsten 
Korkschalen und die besten Wärmeschutzmittel sind Haar- 
filz und Seidenabfall; letzteres Wärmeschutzmittel wird 
von Pasgay in Form von Zöpfen und Polstern in den 
Handel gebracht. 

Es ist allgemein bekannt, dass die Luft und alle an- 
deren Gase zu den schlechtesten Wärmeleitern gehören. 
Ich stellte deshalb schon vor 10 Jahren Versuche mit 
Luftschichten an, indem ich um ein Dampfleitungsrohr 
Mäntel aus Weissblech anordnete (Jahresbericht der Tech- 
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nischen Staatslehranstalten zu Chemnitz, 1891 S. 33). Aus 
den angestellten Versuchen ergab sich, dass eine Luft- 
schicht von etwa 15 mm Stärke die beste Wirkung hatte. 
Bei kleinerer Dicke der Luftschicht geht mehr Wärme 
durch Leitung zum Mantel, und bei grösserer Dicke kommt 
die Luft in Bewegung und überträgt auf diese Weise 
Wärme vom Dampfrohr zum Mantel. Bei 1 at Dampf- 
druck ergab ein Mantel von Weiss- oder Zinkblech 
77 Proc. Ersparniss an Condenswasser. Die vorzügliche 
Wirkung eines solchen Mantels beruht darauf, dass der- 
selbe die vom Eisenrohr kommenden Wärmestrahlen fast 
vollständig zurückwirft und nach aussen wenig Strahlen 
aussendet, da das Strahlungsvermögen von Zink und Zinn 
sehr gering ist. ` 

Ueber die Wirksamkeit von Blechmänteln sind auch 


Versuche in den Centralwerkstätten der Sächsischen Staats- 
bahnen zu Chemnitz angestellt worden, deren Ergebniss 
ich nachstehend mittheile: 


nn 


und Mantel aus 
Schwarzblech 


at 

5 0,742 0,630 0,343 

A 3,711 0,630 0,622 en 

g | 3,343 0,546 0,561 = 

2 2,869 0,459 0,495 = 

1 2,312 0,346 0,433 — 
Ersparniss in Procenten: | 83,4 83 91,4 


Die hier mitgetheilten Zahlen beweisen die Richtig- 
keit meines Versuchsresultates und die Thatsache, dass 
die Ersparniss bei grösserem Dampfdruck um einige 
Procent mehr beträgt als bei 1 at Druck. Kein anderes 
Wärmeschutzmittel gewährt bei 15 mm Stärke die Er- 
sparniss wie ein Blechmantel, und die gewöhnlichen Kiesel- 
guhrmassen müssten wenigstens 35 mm stark aufgetragen 
werden, um gleiche Wirkung wie ein Blechmantel zu be- 
sitzen. Wird der Blechmantel mit 15 mm starkem Kessel- 
filz bekleidet, so steigt die Ersparniss noch um 8 Proc. 
und mit 30 mm starkem Filz wird man etwa auf 95 Proc. 
kommen. Man ersieht aus dieser Zunahme, dass die 
weitere Ersparniss langsam ansteigt, weil mit der stär- 
keren Filzlage die strahlende Oberfläche grösser wird. 
In der Praxis wird man des besseren Aussehens wegen 
über dem Filz noch einen dünnen Mantel aus Zink- oder 
Weissblech anbringen, welcher auch wegen seines ge- 
ringen Strahlungsvermögens die Ersparniss noch etwas 
erhöht. 

Die Anbringung eines Blechmantels an einer Dampf- 
leitung geschieht sehr einfach. Das Blech von der er- 
forderlichen Breite wird auf einer Maschine zu einem 
Rohr so geformt, dass die Enden etwas über einander 
greifen. Nun biegt man dieses Rohr mit den Händen 
wieder so weit auf, dass es über die Dampfleitung ge- 
bracht werden kann. An beiden Enden wird das Blech- 
rohr unterstützt, damit es concentrisch zur Dampfleitung 
zu liegen kommt, und dann an zwei oder mehreren Stellen 
mit Draht fest gebunden. Jeder Klempner oder Schlosser 
wird leicht eine geeignete Unterstützung ausfindig machen. 

Ein sehr wesentlicher Vortheil der Blechmäntel ist 
der, dass man ein Dampfleitungsrohr bis an die Flanschen 
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und diese selbst durch besondere Blechhülsen bekleiden 
kann, was mit anderen Wärmeschutzmitteln nicht bewirkt 
werden kann; die hierdurch erzielte Ersparniss ist noch 
eine ganz beträchtliche. Die Kosten eines einfachen Blech- 
mantels aus Zink-, Weiss- oder verzinktem Eisenblech 
sind niedriger und die Anbringung einfacher als die aller 
anderen Wärmeschutzmittel. 

Nachdem ich meine Versuche schon längere Zeit be- 
endet hatte, brachte ich in Erfahrung, dass Pasquay in 
Wasselnheim, Fabrikant von Wärmeschutzmasse aus 
Seidenabfall, auch schon die isolirende Wirkung von Luft 
anwendete. Pasquay liess in Blechstreifen reibeisenartige 
Erhöhungen herstellen und wickelte diese Streifen spiral- 
förmig über das Dampfleitungsrohr; über diese Blech- 
bekleidung kamen dann noch Zöpfe und Polster aus 
Seidenabfall. Schon dieser Mantel mit sehr vielen Stütz- 
punkten und einer Luftschicht von nur wenigen Milli- 
metern Dicke ergab eine sehr gute Wirkung. Nach 
meinen Mittheilungen stellte Pasquay auch Versuche mit 
Mänteln nach meinem Verfahren an, und nachdem die- 
selben sehr günstig ausgefallen sind, hat er sein altes 
Verfahren aufgegeben. Während Pasquay in Wasseln- 
heim den Blechmantel noch mit Zöpfen und Polstern aus 
Seidenabfall bekleidet, nimmt Ernst Mauersberger in Chem- 
nitz zu demselben Zwecke den fast ebenso wirksamen 
Haarfilz. 

Trotz der angeführten Versuchsresultate findet diese 
wirksamste Methode der Bekleidung von Dampfleituugen 
in der Praxis wenig Verbreitung. Die Ursache hiervon 
liegt in dem Umstande, dass die meisten Techniker und 
Ingenieure über die erforderlichen Eigenschaften eines 
guten Wärmeschutzmittels nicht genügend unterrichtet 
sind. Wenn eine Kieselguhrmasse recht fest am Rohr 
hält und sich kalt anfühlt, dann glaubt man das Rohr 
gut bekleidet zu haben. Nach meinen Versuchen von 
Kieselguhrmassen bin ich zu der Ueberzeugung gelangt, 
dass in sehr vielen Fällen nur etwa 50 bis 60 Proc. 
Condenswasser durch die Bekleidung erspart werden wird. 
Wollte man die Blechmäntel nach dem Gefühl beurtheilen, 
so würde man dieselben verwerfen, denn diese fühlen sich 
sehr warm an, obzwar ihre Temperatur nicht viel höher 
ist, als die von Kieselguhrmassen. Die Erklärung für 
diese Erscheinung ist dieselbe als für die, dass im Winter 
ein Stück Metall sich kälter anfühlt, als ein gleich kaltes 
Stück Holz. Berührt man den warmen Blechmantel mit 
der Hand, so wird dieser durch die gute Leitungsfähig- 
keit des Metalls fortwährend Wärme aus der Umgebung 
zugeführt. Bei Kork oder Kieselguhrmasse entzieht die 
Hand der Berührungsstelle Wärme, ohne dass diese aus 
der Umgebung sofort wieder ersetzt würde; die Be- 
rührungsstelle kühlt sich deshalb bis auf die Temperatur 
der Hand ab. 

In neuerer Zeit werden an technischen Hochschulen 
Maschinenlaboratorien eingerichtet; es ist nun sehr zu 
wünschen, dass auch Versuchsapparate für Wärmeschutz- 
mittel angeschafft werden, mit denen Professoren und 
Studirende vergleichende Versuche anstellen können. 
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Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Mit Abbildungen. 


Im Anschlusse an den unter obigem Titel in D. p. J. 
1898 308 194 erschienenen Artikel, worin das Reinigen 
der Fabrikationsabwässer besprochen wird, sollen hier 
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noch die Verfahren von A. L. G. Dehne in 
Halle a. S. Erwähnung finden. 

Zunächst wird in Fig. 
wässerreinigungsanlage mit Klärbecken 
gezeigt. Die mit Fasern, Farbstoffen, 
Kaolin und sonstigen Verunreinigungen 
versehenen Wässer laufen in einer Sammel- 
grube S zusammen, welche bei plötzlich 
ankommenden grösseren Wassermassen 
sich anfüllt und so, jede Unruhe im Klär- 
becken verhindernd, nur die mittels Regulirschieber V 
eingestellte Wassermenge gleichmässig nach der Rühr- 
grube @ und von da durch ein Gerinne und den Ver- 
theilungstrichter O in den unteren Theil des Klärbeckens A 
einlässt. In der Rührgrube G erhält das Wasser einen 
Zusatz von Aetzkalk und Reinigungssalz, letzteres in der 
Hauptsache aus schwefelsaurer Magnesia bestehend, und 
wird mit diesem Zusatze durch ein Rührwerk innig ver- 
mischt. Der Zusatz bewirkt ein Ausscheiden aller Schmutz- 
theile und verwandelt dieselben in sinkfähige Schmutz- 
flocken, die das Wasser mit ins Klärbecken führt und 
hier zu Boden sinken lässt. Das gereinigte Wasser steigt 
vollständig geklärt und farblos über den oberen Rand 
des Klärbeckens, fällt hier in den Abflusskanal A und 
wird in diesem nach dem Flusslauf weiter geführt. 

Den auf dem Boden des Klärbeckens sich ansammeln- 
den Schlamm saugt die Schllammpumpe P an und drückt 
ihn in die Filterpresse #', wo derselbe zu dicksteifen Brei- 
kuchen wird, welche, aus der Filterpresse herausgenommen, 
gut transportabel sind. Das aus der Filterpresse ab- 
laufende Wasser ist vollständig rein und läuft mit nach 
dem Abflusskanal. 

Vorstehend beschriebenes Verfahren bietet den Vor- 


theil, dass durch das fortwährende Absaugen des Schlammes 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 1. 1898jIV. 


eine Ab- 
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das Klärbecken stets gross genug bleibt, um dem Wasser 


Zeit zum Absetzen der sinkfähigen Schlammflocken zu 


geben; man kann also dem Klärbecken sehr kleine 
Dimensionen geben. Ferner wird die Entwässerung des 
Schlammes schnell bewirkt und der Transport desselben 
billig und bequem. 

Ein weiteres Verfahren der Abwässerreinigung ist 
in Fig. 2 abgebildet und von der Firma A. L. G. Dehne, 
Halle a. S., schon mehrmals zur Ausführung gebracht worden. 
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Fig. 1. 
Abwässerreinigungsanlage mit Klärbecken von Dehne. 


Es behandelt die Wässer, die in Buntdruckfabriken 
zum Abwaschen der Farbwalzen gebraucht worden sind. 
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Fig. 2. 
Abwässerreinigung für Buntdruckfabriken von Dehne. 


Soll nämlich dieses Wasser durch Absitzen gereinigt und 
die theure Farbe zurückgewonnen werden, so müsste 


man sehr viele Bassins anlegen und darin das Wasser 
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wochenlang der Ruhe überlassen, wobei natürlich die zu’ 


Boden sitzende Farbe allerlei Verunreinigungen aus- 
gesetzt sein würde. 

Nach dem Verfahren von A. L. G. Dehne saugt eine 
Pumpe P das Farbwasser aus einer Sammelgrube an und 
drückt es in die Filterpresse F, aus der das Wasser 
vollständig farblos abfliesst, während der Farbstoff in den 
Filterkammern zurückbleibt und sich auf den Filtertüchern 
zu einer Paste verdichtet, die ohne weiteres wieder zur 
Fabrikation benutzt werden kann. 

Ferner sei auch auf die Benutzung der Filterpresse 
zur Gewinnung einer concentrirten Kocherlauge bei der 
Strohstoffabrikation aufmerksam gemacht. Der gekochte 
Strohstoff wird mittels Pumpe in Filterpressen gedrückt, 
wo er sich in den 100 mm weiten Kammern stark ver- 
dichtet. Die im festen Strohstoffkuchen zurückbleibende 
Lauge wird zum Schluss mit Dampf ausgeblasen. Der 
Vortheil dieses Verfahrens liegt darin, dass eine starke 
Kocherlauge erhalten wird, welche zum Eindampfen we- 
niger Kohle nöthig hat, wie sonst erforderlich ist. 


Mercerisirte Baumwolle. 
Von Prof. Ed. Hanausek. 


In Ergänzung der Mittheilungen über die Verhält- 
nisse der mercerisirten Baumwolle' kann über die Er- 
scheinungen in Bezug auf die Zugfestigkeit mercerisirter 
und gewöhnlicher Baumwollzwirne Folgendes berichtet 
werden. | 

Die Ermittelung der Festigkeit geschah mit dem 
Teclu’schen Festigkeitsprüfer, welcher bekanntlich durch 
die Belastung mit einem constanten Gewichte wirkt, wo- 
durch die Fehlerquellen des Federdynamometer vermieden 
werden. Der Apparat lässt Theilstriche ablesen, welche 
mit 0,9 multiplicirt werden, erhält so die Bogengrade, 
von denen der Sinus gesucht wird. Das Product des 
letzteren mit der constanten Zahl des Apparates gibt die 
Festigkeitsgrösse in Grammen. 

Die eingespannten Baumwollzwirne waren von der 
Nummer 60/2fach und hatten jedesmal die Versuchslänge 
von 52 mm. 

Die »icht. präparirten Baumwollzwirne haben unter 
den oben angeführten Voraussetzungen und bei Anwen- 
dung des Teeclu'schen Festigkeitsprüfers aus zehn Ver- 
suchen folgende Daten ergeben: 


1. Versuch: 10 Theilstriche oder umgerechnet auf die Festig- 
keitsgrösse: 235,1 g. 

2. bis 10. Versuch: 11 Theilstriche oder umgerechnet auf die 
Festigkeitsgrösse: 258,4 g. 


Die mercerisirten Baumwollzwirne, 60/2fach und 
52 mm Versuchslänge, zeigten in je zehn Versuchen 
folgende Ergebnisse: 
a) Rosa gefärbter Zwirn: 
Daraus berechnete Festig- 


Theilstriche keitsgrösse in g 
1. Versuch 16 373,8 
2: 54 21 er 
3. 15 350,9 
A : 17 396,6 
p. 18 419,3 
6, i 18 419,3 
7. , 20 464,4 
8. 15 a. 
g. i 16 373,8 
10. i 18 419,3 


! Vgl. D. p. J. 1897 306 19 und 1898 307 180. 


b) Gelb gefärbhter Zwirn: 


1. Versuch 20 464,4 
y . 19 441,9 
8 R 17 396,6 
4. o 21 486,9 
5. s 20 464,4 
6. “ 20 464,4 
7. s 18 419,3 
8. E 18 419,8 
9. 5 20 464,4 
10. 3 21 486,8 


Aus diesen hier angeführten Versuchen —- was auch 
durch eine weitere Folge von Versuchen bestätigt wurde 
— ist zunächst eine gewisse Contunität der Festigkeits- 
werthe mit 258,4 g des nicht präparirten Zwirnes zu er- 
kennen und die relativ hohe Zunahme der Festigkeit bis 
auf das Maximum von 486,8 g des mercerisirten Zwirnes 
zu constatiren. Auffallend ist, dass unter zehn Versuchen 
mit den präparirten Zwirnen nur drei bezw. vier Ver- 
suche gleiche Resultate nachweisen, und dass die Grenz- 
werthe erheblich differiren, während der naturelle Zwirn 
in den verschiedenen Strecken eine gleiche Festigkeit 
besitzt. Die Ursache der ersteren Erscheinung dürfte wohl 
in der ungleichförmigen Veränderung der Faser und des 
gesammten Fadens durch das Mercerisiren und Strecken 
begründet sein. 

Bemerkenswerth erscheint weiter der Umstand, dass 
in beiden Fällen der gefärbten präparirten Zwirne das 
Maximum dieselbe Höhe von 486,8 g hat. Die absolute 
Zunahme der Festigkeit in diesen concreten Fällen be- 
trägt also bei dem rothen Faden 92,5 bis 228,4 g, bei 
dem gelben 138,2 bis 228,4 g, das ist 35,8 bis 88,4 Proc. 
bezw. 53,4 bis 88,4 Proc. 

Vorgenommene Controlversuche haben im Ganzen 
diese Daten bestätigt. 

Ueber weitere Resultate soll demnächst berichtet 
werden. 

Die zu den Proben verwendeten Zwirne hatte die 
Firma Thomas und Prevost (J. P. Bemberg, Baumwoll- 
industrie-Gesellschaft Crefeld) zur Verfügung gestellt. 

In Betreff des Nachweises der mercerisirten Baum- 
wolle soll neuerlich auf das Verhalten in Kupferoxyd- 
ammoniak hingewiesen werden. Dieses Reagens, im 
verdünnten Zustande angewendet, ruft eigenthümliche 
Knotungen der Faser hervor; der Einwirkung im con- 
centrirten Zustande überlassen, fehlen beinahe immer die 
charakteristischen Einschnürungen und die tonnenförmigen 
Quellungen, wie solche bei der naturellen Baumwolle er- 
scheinen, dafür tritt eine Körnelung oder eine deutliche 
Streifung an der mercerisirten Faser auf. 


Laboratorium für Waarenkunde an der Wiener Handels- 
akademie. 


Verkehrswesen. 
Stationssicherungen mittels selbsthätiger 
Blocksignale der „Hall Signal Company“. 

Mit Abbildung. 


Unter den in Amerika entstandenen selbsthätigen 
Blocksignalsystemen ist jenes von Hall sowohl eines der 
ältesten als relativ einfachsten, weshalb es auch in seinem 
Vaterlande ziemliche Verbreitung gefunden hat. Sämmt- 
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liche im Verlaufe der Jahre an der Anordnung des Hall- 
schen Signals eingetretenen Neuerungen und Verbesse- 
rungen sind von uns stets pünktlich registrirt worden und 
so auch die letzte Wandlung des Systems, welche darin 
besteht, dass an Stelle der ursprünglich benutzten Strecken- 
signale, nämlich der Scheibenständer mit abzublendenden 
Brillen, richtige Flügelsignale zur Verwendung gelangen, 
welche durch Elektromotore gestellt werden. Laut der 
Decembernummer der Railroid Gazette des verflossenen 
Jahres, S. 849, haben die seiner Zeit auch an dieser Stelle 
(1896 300 * 39) erwähnten, bereits seit 1894 in Durch- 
führung begriffenen Versuche auf der Illinois-Central- Bahn 
mit der jüngsten Gattung Hall-Signalen zu so trefflichen 
Ergebnissen geführt, dass sich diese Bahnanstalt hierdurch 
bestimmt fand, 45 km ihrer verkehrsreichsten zweigleisigen 
Linie Carbondale-Cairo mit derartigen selbsthätigen Signal- 
einrichtungen ausrüsten zu lassen, wovon die Blocksignale 
auf offener Strecke die an der vorbezeichneten Stelle text- 
lich und bildlich erläuterte Anordnung besitzen. Auf den 
Stationsplätzen, von welchen die obengenannte Nummer 
der Railroid Gazette Cobden, Moore und Makanda ausführ- 


Bahnhofsgleis mit drei Weichen. 


lich beschreibt, erfährt die Einrichtung an ihrer sonstigen 
Einfachheit allerdings eine Einbusse und namentlich wer- 
den die Stromwegführungen unter Umständen ziemlich 
verwickelt. 

Hinsichtlich der grundsätzlichen Art und Weise, wie 
die Signale auf Bahnhöfen angewendet werden, kann der 
in der Abbildung ersichtlich gemachte einfache Fall, in 
welchem ein Bahnhofsgleis mit drei Weichen durch ein 
sogen. Haupt- oder Ortssignal (Home-Signal) 4 und das dazu- 
gehörige Vorsignal (Advance-Signal) a geschützt wird, als 
Beispiel gelten. Hierzu kommt zuförderst zu bemerken, 
dass diese auf und vor den Stationen befindlichen Sig- 
nale mit der Blocksignaleinrichtung der Strecke in keine 
directe Beziehung gebracht sind, sondern die Einfahrt in 
die Station lediglich unter der Bedingung gestatten, dass 
das Gleis frei und keine der Weichen umgestellt sei, 
gleichgültig ob die in der Zugsrichtung liegende Nachbar- 
blockstrecke besetzt oder nicht besetzt ist. Das Vor- 
signal vor Bahnhöfen, welches stets in genügender Ent- 
fernung von der ersten Weiche seinen Platz erhält, damit 
zwischen diesen beiden Punkten Züge jeder Länge ge- 
nügend Raum haben, um unbehindert die erforderlichen 
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Verschiebungen auszuführen, besitzt überdem nicht, wie 
die Vorsignale (Distant-Signals) zu den Ortssignalen der 
Streckenblockanlagen, den Charakter eines blossen War- 
nungssignals, sondern ist ein richtiges Haltsignal. Der 
wagerecht stehende Flügel bedeutet nämlich an a ebenso 
wie an h Fahrt verboten, der gesenkte Flügel Fahrt er- 
laubt und a wie h zeigen bei Nacht übereinstimmend 
ersterenfalls rothes, letzterenfalls grünes Licht, während die 
Ortssignale des Streckenblocks bezw. rothes oder weisses 
und die zugehörigen Vorsignale hingegen grünes oder 
weisses Licht ersehen lassen. An Stelle von Radtastern, 
Streckencontacten o. dgl. sind zur Vermittelung der Ein- 
wirkung der Züge auf die Signale die Schienenstränge des 
Hauptgleises als Stromleiter eingerichtet und in angemessen 
lange, von einander isolirte Stücke getheilt, von welchen 
beispielsweise in der Abbildung die vier Gleisabschnitte 
I, II, III und IV für den Betrieb der Signale A und a 
entfallen. Jeder dieser Abschnitte bildet mit Hilfe eines 
am Streckenanfang mittels Anschlusskabeln zwischen den 
beiden Schienensträngen eingefügten Relais 74, 72, 73 und r; 
sowie durch eine in gleicher Weise an den Enden der 

Theilstrecken zwischen- 

geschaltete Batterie b4, da, 


ee | ds und b je einen ge- 
schlossenen Stromkreis, 

RE welcher so lange, als sich 

= ! weder ein Zug noch über- 
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den beiden Schienen- 

strängen; die Spulen des 
betreffenden Relais werden stromlos, der Anker des letzteren 
fällt ab und vermittelt durch den Zungencontact den Schluss 
der Stellinie der Signale. Es ist dies dasselbe Princip, 
auf welchem sich auch der Betrieb der Streckenblocks auf- 
baut; ebenso gleicht der Vorgang des eigentlichen Stellens 
der Signale auf den Stationen ganz demjenigen bei den 
Streckenanlagen (vgl. D. p. J. 1896 299 190). Es wäre 
diesbezüglich vielleicht kurz zu erinnern, dass die Signal- 
flügel der Orts- wie Vorsignale in der wagerechten Lage 
(Fahrt verboten) durch einen Gewichtshebel normal fest- 
gehalten sind, der behufs Umwechselung des Signalzeichens 
mittels einer Drahtseilübersetzung von einem Elektro- 
motor 4 bezw. 4, gehoben wird. Sobald hierbei der 
Flügel sich genügend senkt, wechselt die Ankerwelle des 
Elektromotors den Stromweg derart, dass er im Motor 
unterbrochen, dafür in die dünndrähtigen Spulen eines 
Elektromagnetes m, bezw. m gelenkt wird, welcher die 
Antriebswelle magnetisch bremst und schliesslich bewirkt, 
dass der Signalflügel in der gesenkten Lage (Fahrt er- 
laubt) verharrt. Erfolgt späterhin eine völlige Unter- 
brechung des obgedachten Stromes, dann hört die fest- 
haltende Wirkung des Bremselektromagnetes auf und das 
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wirksam werdende Gegengewicht des Flügels bringt den 
letzteren wieder in die wagerechte Lage zurück. Aller- 
dings erfolgt auch bei dieser Rückstellung des Signals 
vor dem Abschlusse des vollen Flügelweges behufs Sänf- 
tigung des Ganges und Anschlages selbsthätig eine kurz 
vorübergehende Einschaltung des Bremsstromes, doch sind 
die betreffenden Contacte und Stromwege, als für den 
Signalisirungsvorgang unmaassgebend, in der Zeichnung 
nicht eingezeichnet. Bemerkenswerth bleibt nur noch, dass 
der zum Signalstellen dienende Strom keineswegs direct 
durch die Relaisanker der Schienenstromkreise geschlossen 
und unterbrochen wird, sondern erst durch die Anker- 
contacte eines für jedes einzelne Signal vorhandenen, be- 
sonderen Zwischenrelais 7, bezw. rę Mittels dieser An- 
ordnung können die Signale während der Ruhelage die 
Stellung Fahrt verboten und während der Arbeitslage die 
Stellung Fahrt erlaubt einnehmen, wogegen sonst bei 
selbsthätigen Blocksignalen in der Regel das umgekehrte 
Verhältniss obwaltet. Demnach hat sich bei den jüngsten 
Hall’schen Anlagen der fahrende Zug jedes Fahrsignal 
erst selber zu ziehen, was natürlich nur bei freier Linie 
möglich sein wird; das Versagen irgend eines Theiles der 
Einrichtung kann denn auch für keinen Fall eine Gefahr, 
sondern lediglich eine Verzögerung der Züge nach sich 
ziehen. 

Diese Grundzüge der Einrichtung im Auge behalten, 
sieht man an der Hand der Abbildung die als Beispiel 
gewählte Stationssignalanlage in nachstehender Weise ihre 
Aufgabe erfüllen: Jeder in den Streckenabschnitt I ein- 


fahrende Zug — der in der Abbildung durch einen Pfeil 


angedeutet erscheint — schliesst die Batterie b, kurz, 
macht somit 7; stromlos, und stellt durch die abreissende 
Relaiszunge den bisher unterbrochen gewesenen Stromweg 
bei 1 her. In Folge dessen kann die Batterie bẹ über 0, l, 
1, rs, 6 und rę, welcher wichtiger Stromweg in der Zeich- 
nung durch kräftig gestrichelte Linien besonders kennt- 
lich gemacht ist, wirksam werden, weshalb die Relais r, 
und r ihre Anker anziehen. Hierbei schliesst r, den Re- 
laiscontact 8 und r den Relaiscontact 10. Ersterenfalls 
findet der Strom der Batterie b; über e, den Umschalter w,, t 
in den Elektromotor {, und weiter über k, 3 und 8 seinen 
Weg. Der Elektromotor {, senkt den Flügel des Vor- 
signals a auf Fahrt erlaubt, wobei w; auf m gelangt und 
den Bremselektromagneten m; einschaltet, welcher deu 
Flügel in der Freilage festhält. Ersichtlichermaassen kann 
sich dieser Vorgang nur dann vollziehen, wenn die 
Strecke // nicht besetzt, also das Relais r, nicht strom- 
los ist, weil sonst im Zungencontacte 3 von r der Strom- 
weg der Batterie 5, unterbrochen sein würde. Ganz so, 
wie das Relais r, auf a einwirkt, besorgt r das Ziehen 
des Ortssignals A durch Herstellen des Zungencontactes 10, 
welcher dem Strome der Batterie b, den Weg über y, 10, 
den Umschalter w, t, den Elektromotor t, ferner über d 
und x erschliesst. Wie die Figur zeigt, ist die Thätig- 
keit der Batterie d), noch an die Bedingung gebunden, 
dass im Relais », des dritten Schienenstromkreises der 
Zungencontact 6 geschlossen sei, d. h:, dass sich im Gleis- 
abschnitt //I kein Zug oder Fahrzeug befinde. Der Schluss 
bei 6 hängt aber überdem davon ab, dass auch die Theil- 
strecke /V nicht besetzt sei, weil sonst am Zungencon- 
tact 7 des Relais r} der Stromweg der zur Theilstrecke ZII 
gehörigen Batterie b} unterbrochen wäre und dieselbe 
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Wirkung hätte, wie ein in II vorhandener Zug. Diese 
Anordnung der Stromwege macht es also unmöglich, dass 
ein einfahrender Zug die Signale a und h auf Fahrt er- 
laubt stellen könnte, solange sich in irgend einem der 
Abschnitte 7, II, II und IV ein Fahrzeug befindet. 
Angenommen, der Zug sei bei durchaus freiem Gleis 
eingefahren, so hat er, wie weiter oben bereits festgestellt 
wurde, die Signale a und A beide gleichzeitig auf Fahrt 
erlaubt gebracht. Hierbei schliesst der Flügel des Orts- 
signals h, noch bevor er die geänderte Signallage ganz 
erreicht, einen besonderen am Signalmaste angebrachten 
Nebencontact c, demzufolge über i, c, s, g, p und i Strom- 
wege hergestellt werden, welche es der Batterie bg er- 
möglichen, die drei bei den Weichen angebrachten, zu ein- 
ander parallel geschalteten Läutewerke z,, und 23 in 
Thätigkeit zu setzen. Das Ertönen dieser Läutewerke 
zeigt nun an, dass ein Zug in Einfahrt begriffen ist und 
die Weichen nicht mehr umgestellt werden dürfen. Fährt 
der Zug in die Theilstrecke JI ein, so lässt das mit drei 
Zungencontacten versehene Relais r} seinen Anker los, 
wobei auch der Stromweg bei 3 unterbrochen wird. Hier- 
durch hört der Stellstrom oder vielmehr Bremsstrom, 
welcher den Signalflügel von a in der gesenkten Lage 
festhält, auf, und dieser Flügel kehrt zum Schutze des 
eingefahrenen Zuges in die normale Haltlage zurück. 
Durch den abgefallenen Anker von r, ist zugleich der 
Zungencontact 2 unterbrochen worden, was nothwendig 
wird, um die Batterie db, im Schienenschlusse des vom 
Zuge verlassenen Streckentheiles Z nicht thätig werden 
zu lassen. Es würde sonst im Relais r, der Zungencon- 
tact 1 aufgehoben und demzufolge auch das Ortssignal A 
auf Fahrt verboten zurückkehren, was noch nicht geschehen 
darf, da sich der Zug diesem Signal erst nähert. Der 
Contact £ besorgt auf diese Weise die Aufrechthaltung 
der Erlaubniss zur Fahrt bis der Zug bei h anlangend in 
die Theilstrecke ZII eintritt. In diesem Momente erfolgt 
der Ankerabfall bei r}, demnach wegen der Unterbrechung 
des Zungencontactes 6 die Ausserdienstsetzung der Bat- 
terie b und als letzte Folge die Rückstellung des Orts- 
signals h auf Fuhrt verboten. Sobald dann die letzte Achse 
des Zuges in die Strecke JI übergetreten ist, gehen die 
Relaisanker von r} und r, in ihre Ruhelage zurück, wobei 
ersterer durch Schliessen des Zungencontactes 4 und letz- 
terer durch Oeffnen des Contactes 1 an diesen Stellen deu 
ursprünglichen Stand der Einrichtung wieder herstellt, ohne 
dass dabei an der Lage der Signale /ı und a irgend etwas 
mehr geändert werden könnte. Bei der vorerwähnten 
Rückkehr des Ortssignals 4 in die Lage für Fahrt ver- 
boten ist natürlich auch der vom Signalflügel beeinflusste 
Läutecontact c wieder unterbrochen worden; nichtsdesto- 
weniger läuten die Weichenglocken, solange sich der 
Zug in den Strecken III oder IV aufhält, ungestört weiter, 
weil der abgerissene Anker von 7, bei 5 eine Schleifen- 
leitung bildet, welche die Batterie bg über ?, 5, q, Zi, 22, 
P, 23, n, l und f ihre geschlossenen Stromwege finden lässt. 
Erst bis der Zug mit seinem letzten Räderpaare den Gleis- 
abschnitt IV verlassen hat, können r, und also auch r3 
in die Ruhelage zurückkehren; nun hören auch die Läute- 
werke zu läuten auf und in der ganzen Signalanlage sind 
die normalen Verhältnisse, wie sie in der Figur darge- 
stellt erscheinen, wieder hergestellt. Stets sind übrigens, 
was allerdings in der Zeichnung der besseren Uebersicht- 
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lichkeit willen nicht erst ersichtlich gemacht wurde, auch 
die sämmtlichen ins Hauptgleis mündenden Weichen in 
die Signalanlage derart einbezogen, dass sich an jeder 
Weichenstellvorrichtung ein Stromunterbrecher befindet, 
der bei normaler Weichenlage dem Stromweg der Bat- 
terie b; freien Durchgang gewährt, wie der Zungencon- 
tact 6 im Relais r,, hingegen während der Zeit, wo die 
Weiche nicht genau eingestellt oder auf Abzweigung ist, 
den gedachten Stromkreis unterbricht. 

Als Stromquelle werden bei den jüngsten Hall-Sig- 
nalen im Allgemeinen Edison-Lalande- Accumulatoren ver- 
wendet, und zwar für den Antrieb jedes Signalflügels, wozu 
etwa !/s HP erforderlich sind, nach Maassgabe des Wider- 
standes im Schliessungskreise 10 bis 16 Zellen. Zur 
Unterbringung der Batterien sind gewöhnlich ausgemauerte 
Gruben vorhanden, wo die Elemente in eisernen Trögen 
‚ oder hölzernen Tragkästen Platz finden. Endlich bleibt noch 

hinsichtlich der Hauptrelais, welche unmittelbar das Stellen 

der Signale veranlassen, r; und rę in der Abbildung, an- 
zuführen, dass dieselben als sogen. Buchenan-Relais (vgl. 
Engineering vom 9. August 1895) ausgeführt, d. h. mit 
einer äusserst einfachen sinnreichen Vorkehrung versehen 
sind, durch welche etwa während der Freilage des Sig- 
nals durch atmosphärische Entladungen eintretende Ver- 
schmelzungen von Relaiszungen mit ihren Contacten, hin- 
sichtlich der Gefahr von hieraus entspringender Signal- 
fälschungen, durchaus unschädlich gemacht werden. 


Elektrotechnik. 


Wärmecompensator für Nebenschluss- 
bogenlampen. 
Mit Abbildungen. 


Die Lichtbogenspannung ist in merklichem Maasse 
von der Erwärmung der Nebenschlusspule abhängig. Diese 
Abhängigkeit macht sich bei allen Bogenlampen, die eine 
Nebenschlusswickelung enthalten, bemerkbar, jedoch bei 
Differentiallampen nicht in dem Maasse, wie bei Neben- 
schlusslampen, da durch das Regeln der ersteren auf 
constanten Widerstand ein theilweiser Ausgleich eintritt. 

Sinkt die Anzahl der Amperewindungen in der Neben- 
schlusspule in Folge des durch die Erwärmung der 
Wickelung eintretenden höheren Widerstandes, so wird 
die Amperewindungszahl der Hauptstromspule ebenfalls 
in demselben Maasse herabsinken, bis der magnetische 
Gleichgewichtszustand wieder erreicht ist. Die hierdurch 
eintretende Verminderung des Hauptstromes gleicht zum 
Theil das durch die Erwärmung der Spulen verursachte 
Ansteigen der Lichtbogenspannung wieder aus. Da aber 
das Regelwerk einer Nebenschlusslampe von dem Haupt- 
strome nicht beeinflusst wird, weil die Auslösung des 
Laufwerkes nur dann erfolgt, wenn die Amperewindungs- 
zahl der Nebenschlusspulen eine bestimmte Grösse er- 
reicht hat, so erfährt die Abhängigkeit der Regelspannung 
von der Erwärmung der Spulen keine Einschränkung 
durch die Veränderung der Stromstärke. 

Die Firma Körting und Mathiesen in Leutzsch bei 
‚ Leipzig hatte schon früher eine Einrichtung geschaffen 
(E-T.-Z., 1893 Heft 33), die das Anwachsen der Licht- 


bogenspannung bei Nebenschlussiampen verhindert, und 
zwar wird zu diesem Zwecke die im Regelwerk vor- 
handene Wärme benutzt, um einen Ausdehnungskörper 
zu beeinflussen, dessen Aufgabe darin besteht, die An- 
schlagzunge für das Laufwerk ebenso weit zurück- 
zudrängen, wie der ınit dem Laufwerk verbundene Anker 
in Folge der verminderten magnetischen Kraft durch die 
Regulirfeder zurückgezogen ist. 
Diese Einrichtung bestand aus 
einem am unteren Ende befestig- 
ten Compensationsstreifen k 
(Fig. 1), der am oberen frei 
schwebenden Ende die An- 
schlagzunge für das Laufwerk. 
trug; die Durchbiegung von k 
entsprach dem Zurücktreten des 
Ankers. Diese Einrichtung war 
wohl geeignet, das Anwachsen 
der Spannung zu verhindern; es 
haftete ihr aber doch ein Uebel- 
stand an, der darin bestand, 
dass der Streifen k, der aus Zink 
und Stahlblech bestand, in ein- 
zelnen Fällen auf dem Transport 
oder im Betriebe eine bleibende 
Verbiegung nach der einen oder Fig. 1. 
anderen Seite erfuhr, deren Ur- Aeltere Einrichtung von Körting 
sache in einer überwiegenden 
Spannung des einen oder anderen Theiles des Blech- 
streifens zu suchen war und auf Erschütterungen oder 
häufigen Temperaturwechsel zurückgeführt werden musste. 
Um diesem Uebelstande 
abzuhelfen und eine nochsichere 
Ausgleichung zu erzielen, wur- 
den von der genannten Firma 
umfassende Versuche ange- 
stellt, deren Resultate zu einer 
neuen Anordnung des Com- 
pensators führten. Diese neue, 
bereits in die Praxis einge- 
führte Anordnung ist in Fig. 2 
und 3 dargestellt. Der Wärme- t 
compensator besteht hier aus 
einem Rohrsystem k, welches 
aus 7 Paar in einander ge- 
steckter Rohre aus Zink- oder 
Eisenblech gebildet ist, die 
wechselseitig so mit einander 
verbunden sind, dass die 
Differenzen der beiderseitigen 
Ausdehnungen summirt wer- 
den. Das äussere Rohr ist 
an dem Magnetsockel be- 
festigt, und der letzte innere 
Theil, welcher bei Erwärmung der Lampe im Mittel einen 
Weg von 0,5 mm macht, überträgt diese seine Bewegung 
mittels Winkelhebel n und Zugstange o auf den die An- 
schlagzunge g tragenden Hebel r. Durch ein entsprechendes 
mässiges Uebersetzungsverhältniss dieser Hebel wird die 
Anschlagzunge g um so viel zurückgedrängt, als der 
Magnetanker und damit das Flügelrad f durch die ver- 
minderte Kraft des Magneten zurückgetreten sind. Beide 
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Neue Einrichtung von Körting 
und Mathiesen. 
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Bewegungen sind nahezu synchron, so dass weder eine 
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tung und völlig ausgenutzter Dampf- oder elektrischer 


nennenswerthe Verzögerung noch Voreilung in der Wirkung | Anlage ergibt sich ausser der Ersparniss an Strom auch 


des Compensators eintritt. 

Diese Wärmeausgleichung bietet nicht nur den prak- 
tischen Vortheil, dass man die Regelspannung einer Lampe 
bei kalten Spulen gleich auf das richtige Maass bringen 
kann, sondern auch den wirthschaftlichen Nutzen, dass 
nicht unwesentlich an Strom gespart wird. Beim Fehlen 
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Fig. 3. 


Wärmecompensator für Nebenschlussbogenlampen von Körting 
und Mathiesen. 


der Wärmeausgleichung muss die Regelspannung bei 
kalten Spulen um so viel niedriger eingestellt werden, 
als die Spannung durch die Erwärmung anwächst, das 
macht je nach der Stromstärke und Lampenconstruction 
ungefähr 3 bis 7 Volt. Sind z. B. zwei 9 Ampere-Lampen 
bei 110 Volt in Gruppe geschaltet, und steigt die Regel- 
spannung auch nur um 4 Volt, so muss die Anfangs- 
spannung ungefähr 37 Volt betragen. Es werden in 
diesem Falle anfänglich von den Lampen insgesammt 
8 Volt weniger verbraucht, als bei durchwärmten Spulen, 
woraus eine anfängliche Stromstärke von etwa 11,6 Am- 
pere hervorgeht. Die anfängliche Stromstärke beträgt 
somit 2,6 Ampere mehr als die endliche, und da nur 
diese die maassgebliche sein kann, so wird das Plus von 
2,6 Ampere unnütz verbraucht. Dieses Uebermaass an 
Strom sinkt annähernd proportional zu der Zeit, bis nach 
Verlauf von 1,5 bis 2 Stunden der endgültige Zustand 
eingetreten ist. 

Für Betriebe mit überwiegender Bogenlichtbeleuch- 


noch der Vortheil, dass eine Ueberlastung der in Frage 

kommenden Maschine bei gleichzeitigem Einschalten aller 

Bogenlainpen, von dem ersten Auslösen der Regelwerke 

an gerechnet, vermieden wird. (E.-T.-Z., 1898 S. 309.) 
Rr. 


Fortschritte der angewandten Elektrochemie. 


Von Dr. Franz Peters. 
(Fortsetzung des Berichtes Bd. 309 S. 231.) 


Das flüssige Quecksilber betrachtet C. Liebenow 
(Zeitschrift für Elektrochemie, 1898 Bd. 4 S. 515) als eine 
Legirung aus ein- und mehratomigen Quecksilbermole- 
külen, in der die einatomigen im Ueberschusse vorhanden 
sind. Die Trennung des Quecksilbers vom Kupfer aus 
salpetersaurer Lösung mit einer Spannung unter 1,35 Volt 
gibt nach N. Revay (Zeitschrift für Elektrochemie, 1898 
Bd. 4 S. 329) keine befriedigenden Resultate, da das 
graue, pulver- oder blattförmige Quecksilber nicht fest 
haftet. Unter oder über 2 bis 3 cc Salpetersäure von 
12° Be. liegender Säuregehalt und Veränderung der 
Temperatur sind ohne Einfluss. Der Kathodennieder- 
schlag scheint unlösliche Mercurosalze beigemengt zu 
enthalten, wenn Chloride oder Sulfate zur Elektrolyse 
benutzt werden. Aus stark salpetersaurer Lösung gelingt 
es nicht, eine nennenswerthe Menge Quecksilber abzu- 
scheiden, da auch bei starken Strömen die Badspannung 
nicht dauernd über der Zersetzungsspannung (0,9 Volt) 
des Quecksilbersalzes zu halten ist. Aus Kaliumcyanid- 
lösung fällt nur Quecksilber, wenn die Spannung 1,8 bis 
1,9 Volt (Daum = 0,03 bis 0,21 Ampere) und der Kupfer- 
gehalt unter 26 Proc. beträgt. Bei den Versuchen wurden 
0,2 g Kupfer und 0,18 bis 0,74 g Quecksilber, wie es 
scheint in 100 cc Lösung (P.), verwendet. Die letzten 
Zehntel Procent Quecksilber lassen sich nicht abscheiden, 
da die Spannung mit der Verarmung der Lösung an 
Quecksilberionen zu sehr wächst. 

S. Tanatar (Zeitschrift für physikalische Chemie, 1898 
Bd. 26 S. 132) hat durch Elektrolyse einer concentrirten 
Lösung des Natriumorthoborats Natriumperborat NaBoO; 
+ 4H,O erhalten. Dieses schwerlösliche und das viel 
leichter lösliche Ammoniumsalz NH,BoO; + H20 lassen 
sich trocken unbegrenzt lange aufbewahren. Sie ent- 
halten 10 bezw. über 16 Proc. wirksamen Sauerstoff. 

Vor etwa 15 Jahren tauchte eine jetzt anscheinend 
vergessene Batterie auf, die Aluminium als Nebenproduct 
lieferte. Lacassagne und Thiers schlugen nämlich vor, 
in einen Tiegel Kochsalz und eine Eisenelektrode, davon 
durch Diaphragma getrennt Aluminiumchlorid und eine 
Kohlenelektrode zu bringen. Beim Schmelzen sollte unter 
Abscheidung von Aluminium ein constanter Strom ent- 
stehen (The Electrical World, 1898 Bd. 31 S. 305). Die 
Aluminium- und Calciumcarbidgewinnung in Foyers be- 
schreibt R. W. Wallace (The Journal of the Sociely of 
Chemical Industry, 1898 Bd. 17 8. 308). Die Aluminium- 
fabrikation wird seit 1896 ununterbrochen ausgeführt. 
Gegenwärtig sind fünf grosse, je auf einer senkrechten 
Achse mit 150 Umdrehungen in 1 Minute laufende Tur- 
binen und Dynamos in Betrieb. Jede der letzteren gibt 
über 8000 Ampere. 1 H-Jahr kostet etwa 30 sh. Die 
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Verwendung des Aluminiums in den Gewerben behandelt 
ein Vortrag von A. L. Hunt (Journal of the Franklin Inst., 
1897 Heft 860 und 861). Derselbe (The Electrical World, 
1898 Bd. 31 S. 270) bespricht die Verwendbarkeit des 
Aluminiums an Stelle des Kupfers für elektrische Lei- 
tungen, die schon praktisch in einzelnen Fällen erprobt ist. 
-~ Bei der Darstellung des Aluminiumnatriumchlorids, 
eines wichtigen Ausgangsmaterials für die Fabrikation 
des Metalls, vermeidet die Compagnie generale de !’ Alumine 
(Französisches Patent Nr. 266 650) den Gebrauch des Chlors 
dadurch, dass sie auf ein poröses Gemenge von Bauxit, 
Kohle und Seesalz abwechselnd einen Strom Schwefel- 
wasserstoff und einen von atmosphärischer Luft wirken 
lässt. Aluminiumsulfid, das ebenfalls für die Darstellung 
des Aluminiums Bedeutung hat, erhält H. S. Blackmore 
(U. S. P. Nr. 605812, übertragen auf die Pure Aluminium 
and Chemical Company of West Virginia) durch Ein- 
wirkung von Schwefelkohlenstoffdampf oder -gas auf 
(z. B. in einem Gemisch von Kryolith und Kaliumfluorid) 
gelöstes Aluminiumoxyd. Eine Versuchsanlage zur Aus- 
führung des Peniakoff’schen Verfahrens für die Darstellung 
von Aluminiumsulfid und von Metall daraus ist in Huy 
(Belgien) eingerichtet worden (The Electrical Review vom 
25. Februar 1898). 

Da Aluminiumelektroden billig und leicht sind, also 
aus letzterem Grunde auch ein sehr genaues Wägen der 
auf ihnen erzeugten Niederschläge gestatten, empfiehlt 
sie G@. J. Hough (Journal of the American Chemical Society, 
1898 Bd. 20 S. 302) zur Verwendung in der Elektro- 
analyse. Sie sind als Kathoden brauchbar in salpeter- 
saurer Lösung. in Cyanidlösungen in der Kälte und in 
“Lösungen der oxalsauren Doppelsalze. Das Aluminium- 
bad für das Ueberziehen der Dachbleche des Rathhaus- 
thurmes von Philadelphia enthielt (The Electrical World, 
1898 Bd. 31 S. 471) Anoden aus einer Aluminiumlegirung 
mit 15 Proc. Zinn, und wurde unter Umrühren auf 82° 
gehalten. Lensaigne und Leblanc (Französisches Patent 
Nr. 265074) geben für Ueberzüge auf Aluminium cyan- 
kalische Bäder an, denen für Verkupferung, Versilberung 
und Vergoldung noch Phosphat beigemengt ist. G. Weil 
und A. Levy (Englisches Patent Nr. 22961/1897) ge- 
brauchen für Kupfer Zusätze von Ammoniumpyrogallat 
oder -gallat, für Silber solche von Hydrochinon oder 
Brenzcatechin; G. Weil, E. Quintaine und C. Lepsch (Eng- 
lisches Patent Nr. 12691/1897; D. R.P. Nr. 97580) für 
Nickel, Kobalt, Gold, Silber oder Kupfer Beimengungen 
von Kohlehydraten (Milchzucker, Maltose, Raffinose oder 
Melezitose). 

Regelsberger (Zeitschrift für Elektrochemie, 1898 Bd. 4 
S. 548) hat bei Arbeiten mit Kiliani 1893 durch Zu- 
sammenschmelzen von Thonerde mit Schwefel im elek- 
trischen Ofen eine gelblichgraus Masse von strahlig- 
krystallinischem Bruch erhalten, die schon an der Luft 
Schwefelwasserstoff entwickelt und vielleicht das bisher 
unbekannte Aluminiumsulfür AIS ist. 

Die äussere reine Zinnschicht lässt sich vom Weiss- 
blech leicht entfernen. Darunter findet sich aber eine 
schwieriger zu behandelnde krystallinische, die aus einer 
Legirung von Zinn und Eisen besteht. Sie macht das 
Eisen unbenutzbar für Giessereien, weil schon 0,2 Proc. 
Zinn Brüchigkeit verursachen. Diese Legirung wird am 
besten durch Elektrolyse entfernt. Das Verfahren von 
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Keith, als Elektrolyt eine mit Natriumhydroxyd ver- 
setzte Kochsalzlösung zu gebrauchen, erfüllt diesen 
Zweck nicht. Ausserdem nimmt die Flüssigkeit schnell 
Kohlensäure auf. Verwendet man als Elektrolyt ver- 
dünnte Schwefelsäure, so wird der Niederschlag erst 
schwammig, dann, wenn ein Theil der Säure neutralisirt 
worden ist, krystallinisch. Nach 6 Stunden zieht man 
die Abfälle heraus und löst das Eisen in verdünnter 
Schwefelsäure vollends auf, während man das zurück- 
bleibende Zinn mit dem elektrolytisch gewonnenen ver- 
einigt. Nebenproduct bei diesem Process ist also Eisen- 
vitriol (L' Éclairage électrique, 1898 Bd. 14 S. 492). Ver- 
wendet man ein alkalisches Bad, so wird nur Zinn gelöst; 
es bleibt aber werthloses zinnhaltiges Eisen zurück. 
H. Becker (L’Industrie électrochimique, 1898 Bd. 2 S. 2) 
schlägt deshalb vor, dieses Eisen auf chemischem Wege 
von seinem Zinngehalte zu befreien oder die zerkleinerten 
Späne zu lösen und dann zu elektrolysiren. Wie andere 
vor ihm will auch J. Neumark (U. S. P. Nr. 603200) zur 
Gewinnung von Zinn aus Weissblechabfällen ein elektro- 
Iytisches Bad aus Aetzkalilösung verwenden. Ist sie mit 
Zinnsalzen angereichert, so wird durch Zugabe von 
Phosphorsäure Zinnoxyd gefällt. Die Phosphorsäure wird 
durch Kalk entfernt. 

Zur Bleifällung wandelt E. P. Clark (U. S. P. 
Nr. 598313) erst eine Bleiacetatlösung durch Einstellen 
einer Zinkplatte zum Theil in Zinkacetatlösung um und 
lässt dann den Strom von einer Bleianode aus zu einer 
Kathode hindurch gehen, die wagerecht im unteren Theil 
der Lösung liegt. Das schaumige Aussehen des Nieder- 
schlages geht allmählich in ein federartiges über. 
Sh. Cowper-Coles (The Electrical Review, 1898 Bd. 42 S. 547) 
studirte die zur Befreiung des Bleis von fremden Me- 
tallon vorgeschlagenen elektrolytischen Processe. Am 
wichtigsten ist die Entsilberung. Sie kann vorgenommen 
werden nach Keith (mit Schwefelsäure versetzte Natrium- 
acetlösung und Bleianoden), nach Tommasi (Bleikalium- 
acetat) und Zyte (Bleichlorid). Auch E. Ronco (L’Industrie 
électrochimique, 1892 Bd. 2 S. 43) beschreibt die elektro- 
lytische Behandlung von silberhaltigem Blei. 

Die elektrolytische Darstellung des Bleiweisses nach 
verschiedenen Methoden behandelt Sh. Cowper-Coles (The 
Electrical Review, 1898 Bd. 42 S. 203). Auf das Ver- 
fahren zur Darstellung von Bleiweiss und der verschie- 
densten anderen unlöslichen oder schwer löslichen Salze, 
sowie von Oxyden, Hydroxyden und ÖOxydulen (siehe 
auch weiter unten), das von L. Luckow erfunden wurde 
(D. p. J. 1898 307 279), haben O. C. und H. H. Strecker 
zwei französische (Nr. 269915 und Nr. 269 936) und zwei 
englische Patente (Nr. 26921 und 26923/1897) erhalten. 
E. Ronco (L’Industrie électrochimique, 1898 Bd. 2 S. 38) 
glaubt nicht, dass der Process bessere technische Resul- 
tate als der ältere von T. Bottome geben wird. Das 
einzige unwesentlich Neue bei dem Bleiweissgewinnungs- 
verfahren von Riban (Journal de Pharmacie et de Chimie 
vom 15. Mai 1898), das in Paris im Versuchsstadium 
ist, besteht darin, dass er die positiven und negativen 
Bleielektroden wie im Accumulator anordnet. Im übrigen 
ist der Elektrolyt Natriumcarbonat und -chlorat. Holz- 
stäbe dienen als Rührer und als Schaber zum Abkratzen 
des Bleiweisses. Bei dem Verfahren von H. C. Woltereck 
(vgl. D. p. J. 1898 307 280) zur Darstellung von Blei- 
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weiss, auf das auch ein französisches Patent (Nr. 270384) 
ertheilt worden ist, beträgt die Spannung, wenu man 
im Elektrolyten Ammoniumacetat oder -nitrat nimmt, 
0,7 Volt, dagegen bei Verwendung der Kalium- oder 
Natriumsalze 4 Volt. Wie schon andere (vgl. Peters, 
Angewandte Elektrochemie, Bd. 2 Abth. 2 S. 93) vorge- 
schlagen haben, will auch A. M. Söderlund (Schwedisches 
Patent Nr. 8626 vom 30. April 1897) die eigentliche Bil- 
dung des Bleiweisses erst ausserhalb des Elektrolysir- 
behälters vornehmen. Dieser ist mit Diaphragmen ver- 
sehen, die gegen Flüssigkeiten fast undurchdringlich sind. 
In die Kathodenzelle wird Alkalinitratlösung von unten, 
in den mit Bleiplatten versehenen Anodenraum von oben 
eingeführt, während die Alkalilauge oben und die Blei- 
nitratlösung unten abgezogen wird. 

Aeltere Angaben über die Gewinnung von Chrom 
im elektrischen Ofen fasst L’Industrie électrochimique, 1898 
Bd.2 S.44, zusammen. In Alkalibicarbonatlösung auf- 
geschwemmtes Chromhydroxyd wird nach W. Vaubel 
(Chemiker-Zeitung, 1898 Bd. 22 S. 331) mit 3 Proc. Strom- 
ausbeute oxydirt. 

Bei der Elektrolyse des rothen Ammoniumpermolyb- 
dats 3(NH,),O. 7MoO,-+- 12H,0 beobachteten H. Muth- 
mann und W. Nagel (Zeitschrift für anorganische Chemie, 
1898 Bd. 27 S. 80) an der Anode lebhafte Sauerstoffent- 
wickelung, an der Kathode Entwickelung von Wasserstoff, 
Reduction der gelben Lösung unter Entfärbung und 
schliesslich Abscheidung niederer Oxyde des Molybdäns. 

Wolfram-Amalgam, das durch Destillation im Va- 
cuum pyrophores Metall liefert, erhielt Ferde (Société 
chimique, Nancy, vom 23. Februar 1898; Chemiker- Zeitung, 
1898 Bd. 22 S. 270) durch Elektrolyse einer Lösung von 
Wolframsäure in Flussäure. Ein Carbid von der Formel 
WC erhält P. Williams (Académie des sciences vom 13. Juni 
1898; Chemiker-Zeitung, 1898 Bd. 22 S. 526) durch Er- 
hitzen von Wolframsäure und Kohle im elektrischen Ofen 
bei Gegenwart eines grossen Ueberschusses von Eisen. 
Letzteres erleichtert das Schmelzen, so dass man unter 
der Schmelztemperatur des Wolframs, bei der nur WC 
entsteht, arbeiten kann. Das Carbid ist würfelförmig 
härter als Quarz und beständig gegen warmes Chlorgas, 
durch das es also von der übrigen Schmelze getrennt 
werden kann. 

Gegen M. Heidenreich (D. p. J. 1897 304 262) ver- 
theidigen Æ. F. Smith und D. L. Wallace (Journal of the 
American Chemical Society, 1898 Bd. 20 S. 279) ihre Me- 
thode der Uran-Bestimmung. Eine Lösung, die in 10 cc 
Flüssigkeit 0,1185 g U,O, und 0,5 ce Essigsäure enthielt 
und auf 40 cc verdünnt war, gab mit Dqam = 0,18 Am- 
pere und E=3 Volt bei 70° gute Resultate. Dauer 
6 Stunden. Durch Bestimmung der Leitfähigkeit haben 
A. Miolati und U. Alvisi (Rendiconti della Reale Accademia 
dei Lincei, 1897 Bd. 6 S. 376) festgestellt, dass die com- 
plexen Fluoride (UO,F,)K, und (UO,F;) (NH); sich in 
wässeriger Lösung normal in die beiden Ionen UO,F, 
und K bezw. NH, dissociiren. 

Eine Methode zur Mangan-Bestimmung, bei der 
verhältnissmässig grosse Mengen Superoxyd festhaftend 
niedergeschlagen werden können und ein mit Gewichts- 
verlusten der Schalen verknüpftes Glühen des Nieder- 
schlages nicht nothwendig ist, gibt F. Kaeppel (Zeitschrift 
für anorganische Chemie, 1898 Bd. 16 8. 268) an. Er 
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verwendet Verbindungen, die durch den Strom vorüber- 
gehend in Essigsäure (vgl. D. p. J. 1897 304 262) um- 
gewandelt werden. Acetaldehyd und Ameisensäure sind 
zur quantitativen Abscheidung nicht zu verwenden, wohl 
aber Aceton. Um bei grösseren Mengen Mangansalz die 
Bildung von Uebermangansäure zu vermeiden, müssen 
als Kathode zwei Platinplatten gebraucht werden. Die 
Temperatur wird gleichmässig (durch Einschieben zweier 
dünner Asbestplatten zwischen Schale und Brenner) auf 
50 bis 55° gehalten, verdampfende Flüssigkeit durch Zu- 
tropfen ersetzt. Auf mattirten Schalen können bis 1,6 g 
Mangansuperoxyd festhaftend ausgeschieden werden. Mit 
Strömen von 0,7 bis 1,2 Ampere und 4 bis 4,25 Volt 
dauerte unter Zusatz von 1,5 bis 10 g Aceton die Analyse 
2 bis 5'j Stunden. Verwendbar ist das Sulfat und das 
Kalium-, nicht aber Ammoniumdoppelsalz. Einige Tropfen 
Schwefelsäure Beeinträchtigen nicht die Ausfällung und 
Haltbarkeit, 1 bis 2 Tropfen Alkalilauge begünstigen sie. 
Nach beendeter Analyse wird ohne Stromunterbrechung 
gewaschen, bei 150 bis 180° getrocknet und als wasser- 
freies Superoxyd gewogen. Die Wägung muss wegen 
der hygroskopischen Eigenschaften des Superoxyds schnell 
erfolgen. (Fortsetzung folgt.) 


Allgemeines. 


Universität und technische Hochschule. 


We von Prof. Dr. F. Klein-Göttingen in der 70. Versamm- 
lung deutscher Naturforscher und Aerzte zu Düsseldorf am 
19. September 1898. 

Nach einer interessanten Uebersicht über die bis- 
herige Entwickelung, welche Universität und technische 
Hochschule genommen .haben, führt Redner, der nicht als 
Vertreter der Universitäten, auch nicht als Anwalt der 
technischen Hochschulen, sondern als ein Mann spricht, 
der nach beiden Seiten Verbindungen hat und sich das 
Recht wahren möchte, den Blick auf das Ganze zu richten, 
Folgendes aus: 

Die Technik gebraucht zweifellos eine grosse Zahl 
von praktisch erzogenen Ingenieuren ohne weitgehende 
wissenschaftliche Ausbildung. Aber die Candidaten für 
derartige Stellungen drängen sich doch gern auf die tech- 
nische Hochschule, weil es vornehmer aussieht und nach 
einer ziemlich verbreiteten Meinung die spätere Carriere 
erleichtert. Ihnen kommt das Verhalten zahlreicher Kreise 
entgegen, die an einer unterschiedslosen Vermehrung der 
Frequenz der technischen Hochschule interessirt sind. 
Diese Momente wirken dahin oder drohen dahin zu wirken, 
den Hochschulunterrieht unter Verkennung seiner eigent- 
lichen Aufgaben auf ein niederes Niveau herabzudrücken. 
Hier hat eine entschiedene Reform einzusetzen, und es 
besteht auch alle Hoffnung, dass es geschieht. Dieselbe 
darf sich aber nicht darauf beschränken, dass die Hoch- 
schule verschärfte Aufnahmebedingungen stellt, vielmehr 
ist die Forderung hinzuzufügen, dass der Staat der Ent- 


! Es möge hier auf das im Buche von A. Riedler „Unsere 
Hochschulen und die Anforderungen des zwanzigsten Jahr- 
hunderts“ (1898 808 270) behandelte Kapitel „Technische Hoch- 
schule und Universität“ und auf die diesbezüglichen Verhand- 
lungen im Schosse des Vereines deutscher Ingenieure verwiesen 
sein. 
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wickelung mittlerer technischer Fachschulen (also der 
Technica, wie sie wohl genannt werden) noch viel mehr 
Aufmerksamkeit schenkt als bisher. Es handelt sich hier, 
wie wohl ohne besondere Ausführung ersichtlich ist, nicht 
nur um eine Lebensfrage der Hochschulen als solcher, 
sondern ebenso sehr um die gesunde Entwickelung der 
Industrie selbst. 

Unter denselben Gesichtspunkten stellen wir dann 
noch die zweite, sozusagen die complementäre Forderung, 
dass nämlich aus dem immer noch grossen Kreise der- 
jenigen, welche die technische Hochschule mit Fug und 
Recht besuchen, eine kleinere Zahl wesentlich weiter zu 
fördern ist als die Gesammtheit, damit sie Führer auf 
dem Gebiete wissenschaftlichen Fortschritts werden. Es 
ist das sozusagen die Wiederaufnahme des Pariser Ideals 
in einer unseren heimischen Verhältnissen angepassten 
Form. Beispielsweise wird hier eine weit entwickelte 
Mathematik am Platze sein, die sich allerdings nur nach 
Seiten der Anwendungen, nicht in abstracter Richtung, 
erstrecken soll. Wie nothwendig diese ganze Forderung 
ist, mag daraus hervorgehen, dass dieselbe, soviel zu 
sehen, von allen in Betracht kommenden Ingenieurkreisen 
erhoben wird. Aber es stellt sich ihr allerdings eine 
doppelte Schwierigkeit entgegen. Zunächst müsste eine 
Reihe neuer Lehrstellen geschaffen und mit geeigneten 
Kräften besetzt werden. Denn die jetzt vorhandenen 
Docenten sind durch die ausserordentliche quantitative 
Entwickelung der Hochschule so überlastet, dass ihnen 
für einen weitgehenden Specialunterricht thatsächlich keine 
Zeit bleibt. Ferner aber wird es möglicher Weise schwer 
halten, bei den Zuhörern gegenüber dem mächtig ent- 
wickelten Streben ihrer Umgebung nach praktischer Be- 
thätigung für die stillere und zunächst entsagungsvollere 
Thätigkeit eingehender wissenschaftlicher Untersuchungen 
viel Raum zu gewinnen. Es ist daher die Frage auf- 
geworfen worden, ob man diesen Theil der Ingenieurbildung 
nicht lieber den Universitäten überweisen solle. Es ist 
dies dann so verstanden worden, als ob die Universitäten 
eine Entwickelung der technischen Hochschulen in dem 
besagten Sinne mit Missgunst aufnehmen würden, als wenn 
sie jede Art der höchsten wissenschaftlichen Ausbildung 
sich als Monopol sichern wollten. Da mein Name mit 
diesen Erörterungen einmal verbunden ist, so will ich 
doch hier in unzweideutiger Weise die Erklärung wieder- 
holen, die ich schon öfters bei anderen Gelegenheiten ab- 
gab, dass ich auch bei dieser Frage für die Entwickelung 
der technischen Hochschule eintrete.. Unbeschadet aller 
Verbindungen, die man zwischen Universität und tech- 
nischer Hochschule in Zukunft möglicher Weise wird her- 
stellen wollen, empfehle ich den Angehörigen der Uni- 
versität fürs erste, dahin zu arbeiten, dass die Wissenschaft 
überall da, wo sie hingehört, auch voll zur Geltung kommt, 
dass der Gegensatz zwischen Theorie und Praxis, den 
ınan ja nie völlig aus der Welt schaffen wird, und die 
beide einander doch so nöthig haben, nicht zu einer Zer- 
reissung unseres höheren Unterrichtes führt. Ein Betonen 
dieses Grundsatzes von Seiten der Universität erscheint 
mir viel wichtiger als die Vertheidigung sogen. Vorrechte. 
Uebrigens gehe ich so weit, mir von Einrichtungen der 
geplanten Art an der technischen Hochschule eine wohl- 
thätige Rückwirkung auf die Universität selbst zu ver- 
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currenz allemal nützlich zu sein. Die technischen Hoch- 
schulen werden allerdings einige Energie einsetzen müssen, 
um hier durchzudringen. Denn es handelt sich um eine 
Forderung, deren hohe Bedeutung für die Qualität unserer 
industriellen Leistung schliesslich nur derjenige voll er- 
messen kann, dem eine gewisse Reife des wissenschaft- 
lichen Urtheils zukommt, eine Forderung also, die nicht 
eigentlich populär verständlich ist. 

Indem ich mich nun zur Universität wende, lade ich 
Sie zunächst ein, den Vergleich der technischen Hoch- 
schule mit der medicinischen Facultät zu machen. Sie 
haben bei letzterer alles das, was wir bei der technischen 
Hochschule vermissten, vor allen Dingen eine genaue, 
vielleicht übertriebene strenge Abgrenzung nach aussen 
hin. Hierin drückt sich in charakteristischer Weise das 
höhere Alter der Institution aus. Im Uebrigen aber ist 
unverkennbar, dass bei der medicinischen Facultät hin- 
sichtlich der centralen Aufgabe ein weitgehender Paralle- 
lismus mit derjenigen der technischen Hochschule besteht, 
hier wie dort soll eine grössere Zahl junger Männer in 
relativ kurzer Zeit so weit durchgebildet werden, dass 
sie später in der Lage sind, einen verantwortungsvollen 
Beruf selbständig auszuüben. Es wäre interessant, diesen 
Vergleich ins Einzelne zu verfolgen und zu sehen, wie 
analoge Ursachen bei aller äusseren Verschiedenheit ana- 
loge Wirkungen hervorrufen. Ich rechne dahin den fest 
geregelten Studienplan, welcher der Individualität des 
Studirenden in den ersten Semestern nur wenig Freiheit 
lässt, das Zwischenexamen und anderes mehr. Ich meine, 
die Gegenüberstellung muss jedem deutlich machen, dass 
zwischen den Aufgaben der technischen Hochschule und 
denjenigen der Universität in keiner Weise eine solche 
principielle Verschiedenheit besteht, wie oft gemeint wird. 
Nicht viel anders wird das Resultat herauskommen, wenn 
wir die juristische, die theologische Facultät zum Ver- 
gleich heranziehen. Es ist nicht so, dass die eine An- 
stalt schlechtweg für die Praxis vorbereitet und die andere 
die reine Wissenschaft lehrt, sondern beide haben ganz 
allgemein die Aufgabe, durch wissenschaftliche Studien 
die Grundlage für die spätere höhere Berufsthätigkeit zu 
schaffen. Einzig die philosophische Facultät scheint mit 
dem so formulirten Satze nicht recht übereinzustimmen. 
Es ist eine merkwürdige Fügung, dass die technische 
Hochschule mit keinem anderen Theile der Universität in 
unmittelbaren Contact kommt, als gerade mit der philo- 
sophischen Facultät. Ich möchte Sie bitten, mit mir 
speciell diejenigen Studien der philosophischen Facultät 
ins Auge zu fassen, welche am weitesten nach der rein 
akademischen Seite verschoben sind, nämlich die Studien 
unserer Lehramtscandidaten. 

Wir haben da zunächst wieder einer wichtigen äusseren 
Entwickelung der letzten Decennien zu gedenken, ich 
meine die Entstehung unserer heutigen Practica und Semi- 
nare. Der traditionelle Bann des geschriebenen und ein- 
fach vorzulesenden Collegheftes ist längst gebrochen und 
an die Seite des freien Lehrvortrages ist der persönliche 
Gedankenaustausch von Docent und Student getreten, 
durch welche der letztere zum selbständigen Denken und 
womöglich zum selbständigen Arbeiten angeleitet werden 
soll. Wer längere Jahre hindurch die Universität nicht 
besucht hat, wird erstaunt sein zu sehen, wie weit dieser 
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an zahlreichen Universitäten z. B. für Mathematik, für 
klassische Philologie, für die verschiedenen neueren 
Sprachen, Geschichte u. s. w. nicht nur Seminarbiblio- 
theken, sondern Seminararbeitsräume, in welchen den 
reiferen Studenten alles für sie wichtige Material in libe- 
ralster Weise zur Verfügung gestellt wird (von der Aus- 
stattung der hier in Betracht kommenden naturwissen- 
schaftlichen Institute ganz zu schweigen). 

= Die Absicht bei Gründung der Seminare ist ursprüng- 
lich jedenfalls gewesen, den späteren Lehrer unmittelbar 
für seinen Beruf besser vorzubereiten. Inzwischen hat 
die Entwickelung einen anderen Verlauf genommen, sie 
ist ganz wesentlich der Steigerung der rein wissenschaft- 
lichen Studien zu gute gekommen. Eine früher unbekannte 
Energie des Unterrichtsbetriebes hat Platz gegriffen, ver- 
bunden mit weitgehender Specialisirung und Individuali- 
sirung. Es ist fast so, als sollten die sämmtlichen Stu- 
denten zu wissenschaftlichen Forschern von selbständiger 
Bedeutung ausgebildet werden! 

Wollen wir diese Erscheinung richtig beurtheilen, so 
müssen wir uns über ihre eigentliche Wurzel klar sein. 
Nicht das Andrängen irgend welcher äusserer Forde- 
rungen, sondern der wissenschaftliche Enthusiasmus hat 
dieselbe geschaffen und hält sie aufrecht. Bemerken Sie, 
dass die Wirksamkeit des Docenten dabei in keiner Weise 
controlirt oder honorirt wird, sondern gänzlich seiner per- 
sönlichen Initiative überlassen ist. In diesem Hervortreten 
ausschliesslich idealer Momente liegt eine Stärke und eine 
Bedeutung der Institution, die nicht überschätzt werden 
können. Aber allerdings hat sich die Institution zu ein- 
seitig entwickelt. Man muss fragen, ob nicht das mittlere 
Unterrichtsbedürfniss der Mehrzahl unserer Studenten zu 
Gunsten der höheren Leistung einer Minderzahl zu sehr 
zurückgedrängt wird, ob die frühzeitige Specialisirung 
nicht gelegentlich der allgemeinen Grundlegung, ob die 
einseitige Betonung der wissenschaftlichen Forschung nicht 
der Freude am späteren Lehrberuf schadet. Sie haben 
hier, wie ich kaum hervorzuheben brauche, das genaue 
Gegenbild zum Betriebe der technischen Hochschule. 
Während wir bei letzterer die Einführung eines Special- 
unterrichts, also, um es prägnant auszudrücken, gerade 
des Seminarwesens in einem gewissen Umfange postuliren 
mussten, handelt es sich hier darum, dass die Special- 
curse nicht andere wichtige Seiten des Unterrichtes er- 
sticken und damit schliesslich (wegen ungeeigneter Aus- 
bildung zahlreicher Candidaten) ihre eigene Wirksamkeit 
in Frage stellen. 

Wie sollen wir ändern? Vielleicht dass eine be- 
merkenswerthe Einrichtung, die man in den letzten Jahren 
geschaffen hat, von selbst eine gewisse Besserung herbei- 
führt. Nach dem Vorbilde der Mediciner und Theo- 
logen u. s. w. finden jetzt auch die Gymnasiallehrer all- 
jährlich Gelegenheit, in geeigneten F'eriencursen die Be- 
zıchung zur Universität und zur Wissenschaft wieder 
aufzufrischen. Die Universitätsprofessoren sind in diese 
Entwickelung bereitwillig eingetreten, weil in ihnen der 
lebhafte Wunsch besteht, den wissenschaftlichen Gedanken, 
mit denen sie sich beschäftigen, nach aussen hin, in das 
praktische Leben hinein, eine mehr unmittelbare Wirk- 
samkeit zu verschaffen, als augenblicklich statt hat. Aber 
die Einrichtung kann nicht ohne Rückwirkung auf die 
Docenten selbst bleiben, indem sie denselben greifbar vor 
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Augen stellt, wie weit sich der Universitätsunterricht, den 
die Theilnehmer der Curse genossen haben, bewährt hat, 
und ob derselbe nicht vielfach ganz anders gefasst werden 
muss, wenn er im späteren Berufsleben auf die Dauer 
wirksam sein soll, wie wir es doch alle anstreben. 

Also eine Correctur durch Bezugnahme mit dem Schul- 
betrieb, wie sich derselbe in Wirklichkeit gestaltet! Aber 
allerdings genügt mir derselbe noch nicht, ich wünsche, 
dass unsere Docenten weiter blicken und sich die Frage 
vorlegen, welches die voraussichtliche Entwickelung unserer 
höheren Schulen in den kommenden Decennien sein wird, 
und ob sie den Studirenden das Rüstzeug, dessen diese 
im Hinblick hierauf bedürfen, wirklich in die Hand geben. 
Ich möchte die Ueberlegungen, die hier entstehen, sofort 
sehr verallgemeinern und für die Entwickelung unserer 
Universitäten hier um so mehr eine grosse weittragende 
Forderung aufstellen, als diese durch den Vergleich mit 
den technischen Hochschulen, der uns heute beschäftigt, 
besonders nahe gelegt wird. Indem die Universitäten den 
wissenschaftlichen Betrieb auf den überkommenen Ge- 
bieten steigerten, haben sie zu wenig Ausschau nach neuen 
Gebieten gehalten, die der Fortschritt unserer allgemeinen 
Cultur in den Vordergrund gerückt hat. Ich verlange 
eine durchgreifende Erweiterung der Universitäten nach 
der modernen Seite hin, eine volle wissenschaftliche Be- 
rücksichtigung aller Momente, die in dem hochgesteigerten 
Leben der Neuzeit als maassgebend hervortreten. 

Die so formulirte Forderung kann des Beifalls gerade 
der Fernerstehenden von vornherein ziemlich sicher sein, 
und es wird genügen, dass ich auf ein, zwei Beispiele 
exemplificire. Betrachten Sie etwa die Entwickelung des 
modernen Verkehrs, durch die uns fremde Völker, fremde 
Verhältnisse in unmittelbare Nähe gerückt sind, die uns 
früher gewissermaassen nur dem Namen nach bekannt 
waren. Soll das auf unsere sprachlichen, auf unsere histo- 
rischen, auf unsere juristischen Studien ohne Einfluss 
bleiben? Man sagt, dass unsere Officiere nach dem Krieg 
von 1870,71 eifrig begonnen haben, russisch zu lernen. 
Warum sind die Universitäten nur erst so wenig in die 
entsprechende Bahn eingelenkt? Oder nehmen Sie anderer- 
seits und ganz besonders den Aufschwung unserer Technik. 
Mögen sich die Universitäten immerhin um die Ausbildung 
der Ingenieure keine Sorge machen, weil diese den tech- 
nischen Hochschulen anheimgegeben ist, sollen aber darum 
unsere Mathematiker (insbesondere diejenigen, die berufen 
sein werden, an technischen Anstalten zu wirken), unsere 
späteren Beamten, welche ihre Stellung im öffentlichen 
Leben doch nach allen Richtungen ausfüllen sollen, während 
ihrer Universitätszeit hiervon gar nichts erfahren? Die 
Antwort auf diese Fragen liegt in der That auf der Hand, 
soweit es sich um das allgemeine Princip handelt. Die 
Schwierigkeiten beginnen aber in dem Augenblick, wo 
man versucht, der Ausführung näher zu treten. Dies eine 
ist jedenfalls klar, dass es sich um eine ausserordentliche 
Erweiterung des Lehrgebietes der Universität und dem- 
entsprechend um eine weitergehende Specialisirung oder 
Gliederung der Universitätsstudien handelt. Aber die An- 
forderungen, welche entstehen, sind so zahlreich, die Ver- 
hältnisse, um die es sich handelt, noch so wenig metho- 
disch geklärt, der Kreis der Lehrenden wie der Lernenden 
noch so wenig vorbereitet, dass es ganz unmöglich scheint, 
ohne weiteres einen allgemeinen ÖOrganisationsplan auf- 
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zustellen. Es wird darauf ankommen, dass wir in ein 
Versuchsstadium eintreten, dass wir von vielen Punkten 
aus, hier von der einen, dort von der anderen Seite aus, 
wie gerade die Gelegenheit gegeben sein mag, die In- 
angriffnahme des Programms beginnen. 

Es gereicht mir zu besonderer Befriedigung, hier mit- 
theilen zu können, dass meine Universität Göttingen seit 
einigen Jahren in diese Bewegung eingetreten ist. Um 
nur eins zu nennen, so ist es uns jetzt gelungen, beim 
physikalischen Institute Laboratoriumseinrichtungen zu 
schaffen, mittels deren unsere Studirenden der Mathematik 
und Naturwissenschaft in der Lage sind, die grossartigen 
physikalischen Processe, welche sich in unseren Wärme- 
motoren und unseren Dynamomaschinen abspielen, ein- 
gehend kennen zu lernen und messend zu verfolgen. Ich 
erwähne dieses Beispiel aus doppeltem Grunde. Zunächst, 
weil es ein positiver Schritt ist, durch den wir eine nähere 
Beziehung der Uuiversität zum Ingenieurwesen anbahnen, 
dann aber, weil wir diesen Fortschritt, wie wir dankbar 
und rühmend anerkennen müssen, der privaten Initiative 
verdanken. Eine Anzahl hervorragendster Ingenieure und 
Firmen ersten Ranges hat sich zu einer Gesellschaft ver- 
einigt, die uns nicht nur die erforderlichen Mittel ge- 
währt, sondern uns auch mit ihrem Rathe unterstützt. 
Da haben Sie den gewünschten Contact mit dem heutigen 
Leben in voller, ich möchte sagen, in idealer Gestalt. 
Vielleicht wird Sie noch besonders interessiren, wenn ich 
zufüge, dass das Unternehmen ursprünglich von Düssel- 
dorf aus in die Wege geleitet wurde. Möge dasselbe 
zahlreiche, glänzende Nachfolge finden! Die höheren Unter- 
richtsanstalten sind in Deutschland ja zunächst Staats- 
anstalten, und wir wissen den ausserordentlichen Vor- 
theil, der hierin für die Sicherheit und die Ordnung des 
Betriebes und die gleichförmige Berücksichtigung aller 
anerkannten Bedürfnisse liegt, voll zu schätzen. Aber 
das schliesst nicht aus, dass auch bei uns für das opfer- 
willige Eintreten Einzelner Raum genug ist, nämlich überall 
da, wo es sich, wie im vorliegenden Falle, um Neubil- 
dungen handelt, bei denen der Staat mit einer endgültigen 
Beschlussfassung noch zurückhalten muss. 

Sie haben nun alle die Einzelheiten vor "sich, hoch- 
geehrte Anwesende, die ich Ihnen heute vorlegen wollte, 
und es erübrigt, dass ich Ihnen einiges Wenige über die 
Beziehung der beiden Anstalten, der technischen Hoch- 
schule und der Universität, zu einander sage. Directe 
Verbindungen haben in vergangenen Jahren nur in sehr 
geringem Maasse bestanden, soweit etwa, als sich aus 
dem Umstande ergab, dass die Professoren der Mathe- 
matik, der Physik und der Chemie zwischen beiden An- 
stalten gelegentlich wechselten. Ob die Gesinnungen, 
welche die Anstalten dabei gegen einander hegten, be- 
sonders freundliche waren, kann bezweifelt werden: die 
Universität war geneigt, in der jüngeren Schwester einen 
Emporkömmling zu erblicken, und diese wieder empfand 
mit einiger Erregung die historische Vorrechtsstellung der 
älteren Anstalt. Es scheint mir unzweifelhaft, dass es 
bei einem solchen negativen Verhalten fortan nicht sein 
Bewenden haben darf. Ich hoffe, Ihnen nachgewiesen 
zu haben, dass die beiden Anstalten nicht nur zusammen- 
gehörige Zielpunkte verfolgen, sondern dass sie, wenn sie 
ihre Interessen richtig verstehen, sich immer mehr auf 
einander angewiesen sehen; sie müssen um ihrer selbst 
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willen daran gehen, Arbeitsmethoden, Auffassungen, Kennt- 
nisse, schliesslich auch Persönlichkeiten von einander zu 
entlehnen. Um noch einmal das Wichtigste zu wieder- 
holen: die technischen Hochschulen brauchen zur Ent- 
wickelung ihres Specialunterrichts Einrichtungen nach Art 
der Universitäten, diese letzteren wieder dürfen gegenüber 
den Fortschritten des Ingenieurwesens, wie der Neuzeit 
überhaupt, nicht länger die unbetheiligten Zuschauer 
spielen. Als man vor Decennien unternahm, die bis da- 
hin bestehenden Gewerbeschulen zu technischen Hoch- 
schulen zu entwickeln, hat man die letzteren nach einigem 
Schwanken nicht an die Universitäten angeschlossen und 
die technischen Unterrichtseinrichtungen, welche bis dahin 
in ziemlich grosser Zahl an den Universitäten bestanden, 
verkümmern lassen. Es war ein verhängnissvoller Schritt, 
der ja der kräftigeren Entwickelung des technischen Unter- 
richtswesens zeitweise zu gute gekommen sein mag, der 
aber auch ein gut Theil all der Misstände und Schwierig- 
keiten zur Folge gehabt hat, unter denen wir heute leiden. 
Jedenfalls scheint jetzt, wenn nicht alle Zeichen trügen, 
die Zeit gekommen, um die Kluft, die man damals ge- 
schaffen, wieder zu überbrücken! Das erste, auf alle Fälle 
Erwünschte und auch Erreichbare dürfte sein, dass jede 
Anstalt bemüht sein soll, unbeschadet ihrer eigenen Zweck- 
bestimmung sich der anderen anzunähern. Aber man kann 
fragen, ob man nicht weiter gehen soll, ob es wirklich 
auf die Dauer unmöglich sein wird, die technischen Hoch- 
schulen doch noch, wenn auch nur organisatorisch, als 
technische Fiacultäten an die Universitäten anzuschliessen. 
Es ist auch viel davon die Rede, an einer Universität, 
welche von allen bestehenden technischen Hochschulen 
abgetrennt liegt und bei der die Vorbedingungen gegeben 
waren, versuchsweise eine technische Facultät zu be- 
gründen. Ich betrachte es bei der heutigen Gelegenheit 
nicht als meine Aufgabe, zu derartigen Vorschlägen, welche 
neuerdings von sehr bemerkenswerthen Seiten gemacht 
werden, Stellung zu nehmen. Mir genügt, den Gedanken 
von der inneren Zusammengehörigkeit, von der Solidarität 
der beiden Anstalten hier vertreten zu haben. Möge dieser 
Gedanke in der Oeffentlichkeit seinen Weg machen; dann 
haben wir die gesunde Grundlage für alle Organisationen, 
welche die Zukunft bringen wird, gewonnen! 


Rohrleitung für Acetylengas. 


Im Anfang der Acetylenindustrie wurde die Dimensionirung 
der Rohrleitung so durchgeführt, dass man den Rohrdurch- 
messer, welcher laut der Tabelle für das Steinkohlengas für 
dieselbe Flaınmenanzahl entsprach, mit 3 bezw. 2 dividirt hat. 

Nach einer Mittheilung des Gastechnikers hat nun Ingenieur 
Berndt Tabellen aufgestellt, welche es ermöglichen, dass man 
für Central- und Privatbeleuchtungsanlagen den Hauptrohr- 
durchmesser, wie auch alle Rohrdimensionen für eine bestimmte 
Flanmenanzahl ohne weitere Rechnungen auf eine bestimmte 
Länge der Leitung sofort bekommen kann. 

Alle vier Tabellen sind nach der bekannten Pole’schen 
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Q = 0,0022 d? yo 


gerechnet, in der Q = die Ausflussmenge für 1 Stunde in cbm; 
d = den lichten Durchmesser des Rohres in mm; A = den Druck- 
verlust in mm Wassersäulendruck; s = das specifische Gewicht 
des Gases und != die Länge der Leitung in m bedeutet. 
Das specifische Gewicht s des Gases ist mit 0,02 und der 
Druckverlust mit 10 mm Wassersäulendruck angenommen. 
Tafel I und II geben die Ausflussmengen in cbm/Stde. für 
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Rohre bis 200 mm Durchmesser und 1000 bezw. 300 mm Längen 
Leitung an. 

Tafel I ist speciell für Centralanlagen gerechnet, wo die 
20,25 und 32 mm-Rohre weggelassen wurden, und sind dieselben 
aus Tabelle II zu entnehmen. Die Rohre von 40 mm lichter 
Weite sind gusseiserne Muffenrohre. 

Tafel I und II geben die Flammenanzahl an, die aus den 
betreffenden Röhren bis zu einer bestimmten Länge gespeist 
werden können. 

Tafel III dient für städtische Centralanlagen. 
Tabelle sind als Constanten: 

h = 10 mm Wassersäulendruckverlust, s = 0,92 spec. Gew. 
und 80 l Consum für 1 Stunde und Flamme im Mittel 
angenommen worden. 

Dieser Consum ist zwar etwas gross angenommen, denn 
werden als gewöhnlich durchschnittlich Flammen von 20 NK 
Lichtstärke für die öffentliche Beleuchtung gewünscht, so wäre 
der Consum für 1 Stunde und Flamme nur 16 l; werden aber 
Flammen von 25 NK gewünscht, so wäre der Consum 20 |. 

Rechnet man jetzt dazu, dass an einzelnen Plätzen eine 
bessere Beleuchtung gewünscht wird, so kann man für Central- 
anlagen ruhig 80 l Consum für 1 Stunde und Flamme im 
Mittel annehmen. Dagegen ist Tabelle IV für Privatbeleuch- 
tungsanlagen mit 20 1 Consum für 1 Stunde und Flamme ge- 
rechnet. -h. 


In dieser 


Bemerkungen zur Theorie des Gasglühlichtes. 


In der Hauptversammlung des Vereins deutscher Chemiker, 
die in Darmstadt vom 1. bis 4. Juni 1898 tagte, zeigte Prof. 
Dr. H. Bunte, nach einem Bericht der Zeitschrift für angewandte 
Chemie, eine Anzahl Gasglühlichtkörper, welche aus reinem 
Thoroxyd, reinem Ceroxyd, einer Mischung von 99 Proc. Tbor 
mit 1 Proc. Cer (der sogen. Auer-Mischung) hergestellt waren 
und sehr verschiedene Leuchtkraft besassen. Reines Thoroxyd 
gab sehr wenig Licht (3 HK), reines Ceroxyd leuchtete ebenfalls 
nur sehr schwach (6 bis 7 HK). Dagegen gab unter denselben 
Verhältnissen die Auer-Mischung etwa 70 HK Leuchtkraft. 
Diese Erscheinung wurde verschieden erklärt. Der Vortragende 
erwähnte die Ansicht Auer’s von der Bildung von Erdlegirun- 
gen, den Erklärungsversuch von Dr. Drossback, wonach das 
reine Thor auf Lichtschwingungen nicht reagirt, aber durch 
geringe Cermengen zur Resonanz gebracht und leuchtend werde, 
sowie die Anschauung Le Chatelier's, welche etwa auf das 
Gleiche herauskomme. Nach seinen Versuchen im elektrischen 
Ofen senden die reinen Erden wie die Gemische nahezu gleiche 
Lichtmengen bei hohen Temperaturen aus, es müsse also der 
Verbrennungsvorgang bei der Erzeugung der ausserordentlichen 
Leuchtkraft der Auer-Mischung betheiligt sein. Als besondere 
Ursache nahm Redner die katalytische Wirkung des Ceroxyds 
an, durch welche die Verbrennung beschleunigt und an den 
Certheilchen Temperaturmaxima erzeugt werden. Die feine 
Vertheilung des Ceroxydes auf den feinen Fasern des schlecht 
wärmeleitenden Thoroxydes komme dabei wesentlich in Be- 
tracht, was an einem Platinkörper gezeigt wurde, der wegen 
der guten Wärmeleitung trotz der katalytischen Wirkung des 
Platins nur schwach leuchtete. An Stelle von Ceroxyd könnten 
auch andere katalytisch wirkende Substanzen verwendet werden, 
z.B. Platin, Iridıum, Chromoxyd, Uranoxyd, doch sei wegen 
der Flüchtigkeit dieser Substanzen bei hohen Temperaturen 
die Lichtwirkung keine dauernde. Eine besondere chemische 
Mischung dieser Stoffe mit dem Thor sei nicht nothwendig, 
da ein Glühkörper aus reinem Thoroxyd auch durch Bestreichen 
mit Cerlösung leuchtend werde. ach der Auffassung des 
Vortragenden kommt beim Gasglühlicht die Leuchtkraft in 
ähnlicher Weise zu Stande wie bei der gewöhnlichen Leucht- 
gasflamme; während bei der Leuchtgasflamme die aus dem 
(Gas abgeschiedenen Kohlenpartikelchen im Moment des Ver- 
brennens leuchten und alsbald zu CO, verzehrt werden, findet 
im Gasglühlicht die Verbrennung an den fein vertheilten 
feuerbeständigen Ceroxydtheilchen statt. Die neuesten Fort- 
schritte der Glühlichtbeleuchtung werden erreicht durch ver- 
besserte Verbrennung bezw. Erzeugung intensiverer Flammen- 
temperatur durch Anwendung von Lochcylindern u. a. Solche 
Brenner wurden ebenfalls vorgeführt und weiter ein Wasser- 
gasbrenner von Dr. Strache, der ohne Bunsen-Brenner ein 
schönes Glühlicht lieferte. Nach Ansicht des Vortragenden 
seien zwar noch manche Punkte in der Theorie des Gasglüh- 
lichtes der Aufklärung bedürftig, doch sei zu hoffen, dass mit 
der tieferen Erkenntniss vom Wesen des Gasglühlichtes sich 
auch weitere Mittel zu dessen Verbesserung finden werden. 

Auf eine Anfrage des Geheimrath Volhard, ob mit Platin 
oder Iridium Gasglühkörper hergestellt werden können, bejahte 
dies der Vortragende und erwähnte, dass solche Glühkörper 
nur sehr geringe Mengen dieser Metalle (kaum Zehntelprocente) 
enthalten, die sehr bald verschwinden; praktisch sei deshalb 
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Ceroxyd auf dem Tborskelett bis jetzt ausschliesslich ver- 
wendet. -h. 


Elektrische Centrale. 


Nach einer Mittheilung der E. T. Z. errichtet die Firma 
Savitzky und Strauss in Kiew, Besitzerin der beiden seit 1891 
bestehenden elektrischen Beleuchtungscentralen von je 400 HP, 
zur Zeit eine neue, den jetzigen Bedürfnissen angemessene 
Centrale, welche für eine Ging von 4800 IP berechnet ist. 
Gegenwärtig werden zwei Dampfdynamo von Schichau-Brown, 
Boreri und Co. für je 400 Kilo-Watt aufgestellt. Die Kessel- 
anlage, welche zwei Babcock-Wilcox-Kessel von 300 qm Heiz- 
fläche enthält, ist bereits fertig. Die Dampfmaschinen haben 
dreifache Expansion und Condensation. Die Dynamo liefern 
dreiphasigen Wechselstrom von 2200 Volt Spannung. Statt 
des bisherigen oberirdischen Leitungsnetzes nach den Zwei- 
leitersystem für 130 Volt werden dreifach verseilte, bandarnıirte 
Kabel der Deutschen Kabelırerke vorm. Hirschmann und Co. 
verlegt. Die neue Station wird voraussichtlich im November 
in Betrieb kommen. -h. 


Bücher-Anzeigen. 


Das Buch der Erfindungen, Gewerbe und Industrien. 
Gesammtdarstellung aller Gebiete der gewerblichen 
und industriellen Arbeit, sowie von Weltverkehr und 
Weltwirthschaft. Leipzig. Verlag von Otto Spamer. 


In neunter Auflage erschien der zweite Band dieses Werkes 
(S. 1 bis 792), der sich über die Kräfte der Natur und ihre 
Benutzung (Mechanik u. dgl.) verbreitet (Rosenboom), ferner 
über die physikalischen Eigenschaften (Messen, Schall, Licht, 
Wärme, Elektrieität und Galvanismus, Grunmach), der Schluss 
(Rosenboom) enthält die Kraftmaschinen zur Ausnutzung des 
Windes und der Wasserkräfte, des Wasserdampfes, des Gases, 
Benzins und Erdöls. — Die Darstellung hält sich fern von 
trockenem lehrhaften Tone und entnimmt ihre gut ausgewählten 
Beispiele vorwiegend der praktischen Anwendung. Da dic 
Darstellung hinreichend ausführlich ist, um dem Laien eine 
klare Darstellung des behandelten Stoffes zu geben, so darf 
der Band als eine populäre Darstellung im besten Sinne be- 
zeichnet werden. Das Werk ist auf 10 Bände zu 10 M., auch 
in Lieferungen beziehbar, berechnet, deren Inhaltsverzeichniss 
von der Verlagshandlung gern zur Verfügung gestellt wird. 


Die angewandte Elektrochemie von Dr. Franz Peters. 
Wien. Verlag von Hartleben. Band 47 bis 50 zu 
je 3M. 


Die Bändchen 47 bis 50 der bekannten elektrotechnischen 
Bibliothek sind der angewandten elektrotechnischen Chemie 
ewidmet. Der erste Theil (Band 47) enthält die Herstellung 
er Primär- und Secundärelemente (Accumulatoren). Die zum 
zweiten Band zusammengehörigen Bändchen 48 und 49 be- 
handeln die anorganische Elektrochemie der Metalloide und 
Metalle. In einem Anhang ist ein Abriss der Elektroanalyse 
gegeben. Bändchen 50 enthält die organische Elektrochemie. 

Der Verfasser hat von einer lehrbuchmässigen Behandlung 
des Stoffes abgesehen, dagegen wurde eine möglichst lücken- 
lose Darstellung des bisher auf dem sehr im Fortschreiten be- 
griffenen elektrotechnischen Gebiet Geleisteten und der ein- 
schlägigen Vorschläge angestrebt. Zum weiteren Verfolg der 
Studien sind die Quellen und die Patentschriften ausführlich 
angegeben, so dass das Werk die Fortschritte auf dem Gebiet 
der Elektrotechnik unzweifelhaft zu fördern im Stande ist. 
Die Litteratur ist bis Anfangs 1898 berücksichtigt worden. 


Anleitung zur quantitativen Bestimmung der Atom- 
gruppen von Dr. H. Meyer. Berlin. Verlag von 
Jul. Springer. 115 S. mit Abbildungen. 


Die Beschreibung der einzelnen erprobten Verfahren ist 
meist nach Originalarbeiten erfolgt, u' ar Berücksichtigung 
der Erfahrungen des Verfassers betreffend zweckmässige Um- 
gestaltung der Methoden. 


Berichtigung. 
Bd. 309 Heft 11 S. 220 Zeile 15 von unten soll es heissen: 
eigene anstatt einige Angaben. 


ie Sue Ben  DSREESEIESREENENERHER ERISEERDEREIT SE Ee 
Arnold Bergsträsser Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 79, Bd. 310, Heft 2. 


Jährlich 52 Hefte in Quart. Abonnementspreis jährlich 
38 Mark; vierteljährlich 9 Mark, direkt franko unter Kreuz- YR 


SQE 
band für Deutschland und Oesterreich 10 Mark 30 Pf., für das 7 d 


Ausland 10 Mark 95 Pf. Redaktionelle Sendungen und Mit- 
theilungen bittet man zu richten: An die Redaktion von 
„Dinglers Polytechnisches Journal” in Stuttgart, die 
Expedition betreffende Schreiben an Arnold Bergsträsser 

Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) in Stuttgart. 


Kraftmaschinen. 


Neuerungen an Dampfmaschinen. 
Mit Abbildungen. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 1 d. Bd.) 


Um bei einfach wirkenden Dampfmaschinen einen 
möglichst sanften Gang zu erzielen, lässt sich nach der 
William Bateman Chrichton in Bradford geschützten Er- 
findung (D.R.P. Nr. 93756) der Compressionsgrad der- 
artiger, mit Ausgleich- und Auslasschieber arbeitender 
Dampfmaschinen je nach dem Füllungsgrad, mit dem die- 
selben arbeiten, regeln. 

In den Fig. 11 und 12 ersichtlichen Abbildungen be- 
zeichnet a den Cylinder, b den Kolben, c das Einlass- 
ventil, d das Gehäuse desselben und j die Kolbenstange. 
Das auf der Spindel kų befestigte Ausgleich- und Aus- 
lassventil k bewegt sich in dem Gehäuse ! und wird, 
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Fig. 11. 
Regelung des Compressionsgrades je nach dem Füllungsgrad nach Chrichton. 


ebenso wie auch das Einlassventil, durch ein Excenter 
bethätigt. Die Kanäle !, bezw. l, verbinden das Ventil- 
gehäuse ! mit dem oberen bezw. unteren Theil des Cy- 
linders, während ein Kanal /; von dem genannten Ventil- 
gehäuse nach einer Auslassöffnung l, (Fig. 12) führt, 
welche mit dem" Jondensator oder der Atmosphäre ver- 
bunden ist. Bei seiner Mittelstellung schliesst das Ventil Æ 
die beiden Kanäle !, und 74. 

Steht der Arbeitskolben am oberen Ende seines Hubes, 
so ist der Kanal /, geschlossen. Bei seinem Niedergange 
wird der Kanal /, an derjenigen Stelle des Hubes geöffnet, 
an welcher der Ausgleich zwischen der Vorder- und Rück- 
seite des Kolbens stattfinden soll. Dieser Ausgleich wird 


dadurch bewirkt, dass der Dampf von der Vorderseite 
Dinglers polyt. Journal Bd. 810, Heft 2. 1898;IV. 
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des Kolbens durch den Kanal /,, die Hohlräume m, welche 
die oberen und unteren Theile der Ventilkammer }? ver- 
binden, und den Kanal l, in den unteren Theil des Cy- 
linders strömt. Das Ventil k bewegt sich dann aufwärts 
und öffnet, nachdem es den Kanal /, geschlossen hat, zu- 
nächst den Kanal l}, durch welchen der von der Rück- 
seite des Kolbens kommende Dampf auspufft, um da- 
nach einen Theil des Dampfes behufs Compression ein- 
zuschliessen. Die Grösse der letzteren wird von der 
Spannung abhängen, welche dieser Dampf beim Schliessen 
des Kanales !; durch das Ventil k hat. Bei der beschrie- 
benen Wirkungsweise ist die Spannung des Dampfes in 
Folge der ausgleichenden Wirkung nahezu constant. Um 
dieselbe verringern und damit den Compressionsgrad re- 
guliren zu können, ist noch ein Hilfsventil o angeordnet, 
welches im geöffneten Zustande, entsprechend den ver- 
schiedenen Graden der Compression, welche bei den ver- 
schiedenen Füllungen u. s. w. wünschenswerth sind, eine 
grössere oder kleinere Menge Dampf aus der Maschine 
ausströmen lässt. Das Hilfsventil verschliesst eine in der 
Wandung n, des Mantelraumes m angebrachte Oeffnung m. 
Die Bethätigung des Ventils erfolgt zweckmässig von der 
Aussenseite der Maschine mittels Spindel und Handrad. 

In besonderen Fällen kann das Ventil ganz fort- 
gelassen und der Hohlraum m so gross gemacht werden, 
dass er das Ueberströmen in einem Grade regulirt, welcher 
die gewünschte Compression herbeiführt. Diese Anord- 
nung wird bei Maschinen am Platze sein, welche mit con- 
stanter Füllung, constanter Belastung und constantem 
Gegendruck im Auspuffrohr arbeiten. 

Eine durch D. R. P. Nr. 92546 geschützte Schieber- 
steuerung für hoch überhitzten Dampf von Desider Adorján 
in: Budapest, bei welcher die Reibungsflächen möglichst 
wenig mit dem Treibmittel in Berührung kommen und 
Schieber und Gehäuse durch die Abdämpfe gekühlt werden, 
zeigen Fig. 13 und 14. 

Die Steuerung besteht aus dem hohlen, in dem Ge- 
häuse b.eingeschliffenen Kolbenschieber a, der eine schwin- 
gende und gleichzeitig hin und her gehende Bewegung 
ausführt. Zu dem Zwecke ist auf der durch Stopfbüchsen 
in den Deckeln des Gehäuses b geführten Schieberspindel a, 
einerseits ein mittels Stange c} von einem Excenter be- 
thätigter Hebel c befestigt, andererseits die Spindel a, 
durch eine Gabel o. dgl. mit einem Kniehebel d ver- 
bunden, welcher mittels einer zweiten Stange d, von 
einem anderen Excenter bewegt wird. Das Gehäuse b, 
sowie die Wandung des Schiebercylinders sind an geeig- 
neten Stellen mit Ein- und Ausströmungs- bezw. Durch- 
strömungsschlitzen versehen, welche durch die aus den 


beiden vorbeschriebenen Bewegungen resultirenden Be- 
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wegungen abwechselnd gegenüber gestellt werden und so 
den Dampfeinlass und -auslass bewirken. Die Wirkungs- 
weise der Steuerung ist folgende: 

Der Schieber a wirkt an seinen beiden Enden ee 
genau so wie ein Kolbenschieber, der die Einströmung 
von innen und die Ausströmung nach aussen hat. Der 
mittlere Theil mit den Schlitzen e) ist ein entlasteter 
Corliss-Schieber, der die Dauer der Einströmung bestimmt. 
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Fig. 14. 
Schiebersteuerung für hoch überhitzten Dampf von Adorjän. 


Die Gesammtwirkung der Schieber entspricht also einer 
Doppelschieberconstruction (Meyer, Rider), nur dass Grund- 
und Expansionsschieber nicht über, sondern in einander 
angeordnet sind. 

Der frische Dampf strömt durch den Stutzen g, die 
Schlitze ?,iyi3 (Fig. 13) des Schiebergehäuses und die 
Schlitze e, des Schiebers in das Innere des letzteren, von 
dort durch die Oeffnungen e, und den Kanal ! in den 
Cylinder. Der Auspuffdampf des einen Cylinders wird 
von dem Raum A abgeführt, derjenige des anderen Cy- 
linders durch die Kanäle b, b,b, des Schiebers a und die 
Kanäle uuu, des Gehäuses b vom Raum A, in den 
Raum A4 geleitet, wodurch der Schieber und die Büchse 
gekühlt werden. Der überhitzte Dampf bestreicht nur 
während der Einströmung die Spiegelflächen des als 
Grundschieber wirkenden Theiles e. Der innere Theil 
des Schiebers a wird nur auf den verhältnissmässig sehr 
kleinen Flächen bei iji„f5 von dem überhitzten Dampf 
beständig bestrichen, von innen aber durch den Abdampf, 
der die Kanäle 5, by bg und uw; gug passiren muss, stark 
gekühlt, so dass die Mitteltemperatur des Schiebers kaum 
viel höher sein wird, als die der Abdämpfe. Die Kanäle b; b,b; 
oder 4; U u3 können auch zur Oelzufuhr verwendet werden. 

Desider Adorján wurde auch eine Kolbendichtung, 
sowie ein Schutzrohr für die Kolbenstange von Dampf- 
maschinen, die mit hoch überhitztem Dampfe arbeiten, 
unter Nr. 92547 bezw. Nr. 92548 im Deutschen Reiche 
patentirt. 

Wie in Fig. 15 ersichtlich, ist im Dampfcylinder c 
der Doppeltauchkolben » angeordnet, dessen Abdichtung 
durch die Dichtungsringe mın erfolgt, welche in einer 
entsprechenden Aussparung des Cylinders » untergebracht 
sind und durch einen dritten anziehbaren oder zusammen- 
federnden Ring ın, gegen den Kolben p gedrückt werden. 


Der Durchmesser des letzteren ist etwas kleiner gehalten. 


als die Bohrung des Cylinders, derart, dass zwischen 
beiden ein Raum A: geschaffen wird, welcher dazu dient, 
die Reibungsflächen der Dichtungsringe gegen die Be- 
rührung mit dem überhitzten Dampf zu schützen. Dieser 
Raum % ist beim Hubwechsel mit comprimirtem Dampf 
gefüllt, welcher den überhitzten Admissionsdampf ver- 


hindert, zu den Dichtungsringen zu gelangen. Ehe der 
frisch wirkende Dampf im Cylinder am Ende des Hubes 
zu den Ringen mm gelangen kann, ist er schon längst 
nicht mehr überhitzt, nachdem er durch seine Arbeits- 
leistung und durch Kühlung so viel von seiner Wärme 
verloren hat, dass er gesättigt, also unschädlich wird. 
Während der Ausströmung bleibt der Dampf natürlich 
gesättigt und auch die Compression vor dem Hubwechsel 
kann keine nennenswerthe Ueberhitzung hervor- 
rufen. Es wird also auf diese Weise nie über- 
hitzter Dampf mit den Dichtungsringen in directe 


= Berührung kommen, so dass ein Schmieren der Gleit- 


flächen mit Sicherheit ermöglicht wird. 

Dieser Schutz der Dichtungsringe kann noch 
dadurch erhöht werden, dass jedes Ende des Kol- 
bens mit einem Vorkopf p, versehen ist, dessen 
Durchmesser wohl annähernd dem inneren Durch- 
messer des Dampfcylinders c gleicht, jedoch noch 
einen kleinen Spielraum lässt, durch welchen der 
Dampf in den etwas grösseren Raum k zwischen 
dem Tauchkolben und der Cylinderwand gelangen 
kann. Es tritt hier wesentlich derselbe Vorgang ein, 
wie vorbeschrieben. 

Statt eines Doppelkolbens kann natürlich auch ein ein- 
seitiger, nach der in Fig. 15 gezeigten Construction in An- 
wendung kommen. Die Schutzvorrichtung für die Kolben- 
stange besteht aus einem an der Innenseite des einen 
Cylinderdeckels mittels Schrauben oder auf andere Weise 
central befestigten Rohres {. Der Kolben p ist nach der 
Seite des Rohres £ zu mit einer centralen Ausbohrung ver- 
sehen, deren Durchmesser etwas grösser ist als der äussere 
Durchmesser des Rohres t£. Die Kolbenstange ist im ent- 
gegengesetzten Ende des Kolbens befestigt und geht durch 
das Rohr ż¿ und die gewöhnliche Stopfbüchse hindurch 
nach aussen. Das Rohr hat eine solche Länge, dass sein 
Ende sich noch in der Ausbohrung des Kolbens befindet, 
wenn derselbe seine äussere entgegengesetzte Stellung ein- 
nimmt. Der zwischen dem Rohr bezw. der Kolbenstange 
und der Ausbohrung des Kolbens vorhandene Raum s 
erfüllt zusammen mit dem Rohr den Zweck, die Kolben- 
stange gegen die Berührung mit dem überhitzten Dampf 


Fig. 15. 
Kolbendichtung und Schutzrohr für die Kolbenstange von Adorján. 


zu schützen. Dieser Raum spielt beim Hubwechsel für die 
Kolbenstange dieselbe Rolle, wie der zwischen Kolben und 
Cylinderbohrung verbleibende Raum + für die Dichtungs- 
ringe.. Es ist mithin die Kolbenstange einerseits dort, 
wo der überhitzte Dampf zur Geltung kommt, vom Rohre t 
und andererseits an ihrem im Inneren des Kolbens oder 
Plungers befindlichen Theil von einer Dampfschicht ge- 
ringerer Temperatur umgeben, also an allen Stellen gegen 
die schädliche Einwirkung des Dampfes geschützt. 
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Den Gegenstand der Alfred Hogg in Dunedin (Neu- 
Seeland) im Deutschen Reiche unter Nr. 94414 patentirten 
Erfindung bildet eine Dampfmaschine, bei welcher der Ort 
der Verdampfung nicht der Dampfkessel, sondern der 
Dampfeylinder bezw. Schieberkasten ist. Damit soll er- 
reicht werden, dass die Dampfleitung verhältnissmässig 
geringe Abmessungen erhalten kann. 

Das im Dampfkessel auf Siedetemperatur (100°) er- 
hitzte Wasser wird durch eine Rohrleitung c (Fig. 16 


Fig. 18. 


Dampfmaschine von Hogg. 


bis 18) von verhältnissmässig geringem Durchmesser zu 
einem Drehschieber b in einem Gehäuse a geleitet. Von 
hier aus strömt das Wasser durch die Kanäle d und e 
in den Cylinder bezw. den Schieberkasten m und durch 
die Kanäle g; g} abwechselnd oberhalb oder unterhalb des 
Kolbens ! ein, je nach der Stellung, welche der Dreh- 
schieber b bezw. der Muschelschieber Avon den Stangen 5, bzh, 
bezw. A, A, bethätigt, einnimmt. Vorausgesetzt, dass durch 
die Condensatoranlage (Fig. 17) in der gewöhnlichen Weise 
eine Luftleere hergestellt ist, welche durch das Dampfaus- 
trittsrohr A und den Austrittskanal g (Fig. 16), sowie die 
Höhlung des Muschelschiebers A vor dem Kolben l im 
Cylinder f hergestellt wurde, so wird hinter dem Kolben 
eine Luftverdünnung eintreten und auf diese Weise eine 
Dampfbildung stattfinden, wie dieselbe unter der Bezeich- 
nung „Nachdampfen“ bekannt ist. Bei einer solchen Dampf- 
maschine kann selbstverständlich nur mit einer Spannung 
unter 1 at gearbeitet werden. 

Von neueren Drehschiebersteuerungen an stehenden 
Dampfmaschinen verdient diejenige mit umlaufendem Ver- 
theilungsschieber und im Inneren desselben verschiebbarem 
Expansionsschieber von Gebr. Sulzer in Winterthur be- 
sondere Beachtung (D. R. P. Nr. 93046). Durch die Con- 
struction des Expansionsschiebers soll sowohl auf die Fül- 
lung, wie auch durch Drosseln des Dampfes auf den 
Anfangsdruck desselben eingewirkt werden, derart, dass 
von einer beliebig zu wählenden Füllung an abwärts so- 
wohl der erstere, wie auch die letztere gleichmässig bis 
auf Null verringert werden können, während sich anderer- 
seits von dieser Füllung an aufwärts nur noch der Fül- 
lungsgrad vergrössert, der Anfangsdruck aber constant 
bleibt. Die Verringerung des Füllungsgrades und des 
Anfangsdruckes kann hierbei in der Weise geschehen, 
dass der letztere gleich Null wird, wenn der erstere auf 
einen gewissen Betrag herabgesunken ist. 

Damit soll ausser anderen Vortheilen eine äusserst 
empfindliche Regulirung der Maschine erreicht und ein 
Durchgehen derselben bei plötzlicher Entlastung vermieden 
werden. 

Wie Fig. 19 erkennen lässt, ist im Inneren des cy- 
lindrischen Vertheilungsschiebers a ein rohrförmiger Ex- 
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pansionsschieber b eingesetzt, der von Hand oder durch 
den Regulator in der Längsrichtung auf einer bestimmten 
Strecke verschoben werden kann, an der Drehung aber 
durch eine am Deckel des Schieberkastens angebrachte 
Geradführung c verhindert ist. Dieser Schieber ist oben 
und unten durch Querwände d geschlossen und innerhalb 
derselben mit je zwei genau gleich grossen, diametral 
gegenüber liegenden trapezförmigen Oeffnungen e ver- 
sehen. Ungefähr in der Mitte ist der Rohrkörper auf 
eine ganz bestimmte Länge unterbrochen, und die beiden 
Theile desselben sind durch Rippen f mit einander ver- 
bunden. Der Vertheilungsschieber ist im Inneren an 
beiden Enden ausgebuchst, und in diesen Buchsen g sind 
je zwei ebenfalls gleiche, einander diametral gegenüber 
liegende Oeffnungen A ausgefräst, durch welche der Ad- 
missionsdampf in einen ringförmigen Kanal i und von da 
durch eine rechteckige Oeffnung k am Umfang des Ver- 
theilungsschiebers a und durch den eigentlichen Dampf- 
kanal ll, in den Cylinder einströmen kann. 

Je nachdem der Expansionsschieber b gehoben oder 
gesenkt wird, treffen die abschneidenden Kanten der Oeff- 
nungen A und e des Vertheil- und Expansionsschiebers 
früher oder später auf einander, so dass die Expansion 
früher oder später eingeleitet bezw. die Füllung verkleinert 
oder vergrössert wird. 

Die obere Buchse des Vertheilungsschiebers ist in 
der Länge so bemessen, dass sie in der obersten Lage 
des Expansionsschiebers die 
ringförmige Oeffnung m in der 
Mitte des letzteren mit gerin- 
ger Ueberdeckung n abschliesst. 
In der obersten Lage des 
Schiebers, welche der Höchst- 
lage des Regulators entspricht, 
schliesst also der erstere selbst- 
thätig den Dampf ab, so dass 
die Maschine nie durchgehen 
kann. Dem vollständigen Ab- 
schluss des Dampfes muss bei 
allmählich kleiner werdenden 
Füllung ein stetig zunehmendes 
Abdrosseln des Dampfes vor- 
ausgegangen sein, so dass also 
von einer bestimmten Füllung 
an in einem bestimmten Ver- 
hältniss gleichzeitig Füllung 
und Dampfdruck abnehmen, 
bis entweder bei Füllung Null 
oder bei einer beliebigen klei- 
nen Füllung der Abschluss des 
Dampfes erfolgt. Auf diese 
Weise kann die Maximalfüllung 
des zugehörigen Cylinders be- 
liebig hoch gelegt werden. Im Allgemeinen wird die 
ringförmige Oeffnung des Expansionsschiebers so breit 
gemacht werden, dass sie, wenn vollständig geöffnet, dem 
Dampf mindestens den Querschnitt des Dampfkanals im 
Cylinder freigibt. Wird die Steuerung so eingerichtet, 
dass beim Senken der Expansionsschieber nach vollstän- 
diger Freigabe der ringförmigen Oeffnung die Füllung 
noch weiter vergrössern kann — wie dies in der Regel 
der Fall sein wird —, so arbeitet die Maschine mit einer 
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grösseren Füllung bei constantem Anfangsdruck, voraus- 
gesetzt natürlich, dass beim weiteren Senken des Ex- 
pansionsschiebers die ringförmige Oeffnung nicht wieder 
in die untere Buchse des Vertheilungsschiebers eintritt, 
was leicht zu vermeiden ist. 

Mit einer ähnlichen Steuerung der vorbeschriebenen 
Bauart war die von Gebr. Sulzer zur II. bayerischen Landes- 
ausstellung in Nürnberg 1896 gebrachte Zwillings-Verbund- 
maschine versehen (1897 303 * 99). 

Der umlaufende entlastete Drehschieber von F. Osen- 
berg in Berlin besteht aus zwei auf einer Schieberstange 
undrehbar, aber verschiebbar befestigten konischen Theilen 
g und h (Fig. 20 und 21), die mit den spitzen Enden 
gegen einander und in das ausgedrehte Schiebergehäuse 
dampfdicht eingeschliffen sind. 

Die nach dem Arbeitscylinder führenden Kanäle e 
sind gegabelt und münden in je zwei diametral gegen- 
über liegende Oeffnungen e e bezw. ce, e, im Schiebergehäuse 
aus. Jeder Schieberkegel hat vier Höhlungen, von denen 
je zwei gleiche und gegenüber liegende gg für die Ein- 
strömung dienen und nach dem spitzen Ende ausmünden, 
während AA für die Ausströmung dienen und nach dem 
stumpfen Ende des Kegels ausmünden. Die beiden End- 
räume kı und A, des Schiebergehäuses sind durch den 
Kanal k (Fig. 21) unter einander und mit dem Ausström- 
rohr verbunden. 

Zwischen den beiden um 90° gegen einander ver- 
setzten Schiebern befindet sich ein cylindrisches Mittel- 
stück m, welches dieselben in der 
zum Dichthalten passenden Entfer- 
nung von einander hält, während 
das Zusammenpressen durch eine auf 
der Schieberspindel sitzende Mutter 
einerseits und Bund und zwischen- 
gelegte Feder n andererseits erfolgt, 
derart, dass sich die Kegel bei über- 
mässiger Compression im Arbeits- 
cylinder von ihren Sitzen abheben 
können. 

. Der Spitzenwinkel der Schieber 
kann beliebig zwischen O und 180” 
schwanken, um unter den verschie- 
denen Umständen den angestrebten 
Zweck zu erreichen. 

In der gezeichneten Stellung 
würde der Dampf, von der Einströ- 
mung f kommend, durch die Schlitze j, 
Kanäle g und e) vor den Arbeits- 
kolben gelangen, während der aus- 
strömende Dampf durch die Kanäle 
d e, h, k, und A entweichen kann. Bei 


Fig. 20. einer Drehung der Schieber um 90° 
a eh tritt das umgekehrte Spiel ein. 


Die Schieber machen also nur 
halb so viel Umdrehungen als die Kurbelwelle. 

Eine Carl Richter in Rumburg unter D.R.P. Nr. 94416 
geschützte Umsteuerungsvorrichtung an Dampfmaschinen, 
welche mit Drehschiebern arbeiten, mag noch an dieser 
Stelle kurze Erwähnung finden. Wie aus Fig. 22 ersicht- 
lich, ist auf die Spindel a des Drehschiebers b ein Kegel- 
rad c drehbar, aber unverschiebbar aufgesetzt, mit dem 
ein solches d, welches auf der sich ununterbrochen drehen- 


den Welle e befestigt ist, dauernd im Eingriff steht. Das 
Kegelrad c ist ferner mit einer Kuppelungshälfte f ver- 
sehen, welcher eine auf der Spindel «a verschiebbar an- 
geordnete Kuppelungshälfte g gegenüber steht. Beim Ein- 
griff beider Kuppelungshälften wird die Spindel a des 
Drehschiebers von der Welle e aus mitgenommen. Um 
dieses herbeizuführen, ist der spindelförmige Theil j, eines 
Handgriffs i in dem Bock k axial 
verschiebbar gelagert, und erste- 
rer noch am oberen Ende mit 


einer Gabel i, versehen, die in 
eine Ringnuth der Kuppelungs- 
häften g eingreift. Am unteren 
Ende des spindelförmigen Thei- 
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les i, befindet sich ein Daumen ;, 
in der Bahn eines zweifachen 
Hebedaumens / auf der Welle m, 
die durch Zahnräder no der 
Welle e ununterbrochen und im 
Uebersetzungsverhältniss 1:2 an- 
getrieben wird. Hat man den 
Handgriff i in die Fig. 22 er- 
sichtliche Stellung gebracht, so 
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wird die Rückwärtsbewegung K | j 
desselben erfolgen, wenn die \. Fd 
Welle e einen Winkel von 180° ee < 
durchlaufen hat. Fig. 28. 
Der Doppelhebedaumen lässt Umsteuerungsvorrichtung 
von Richter. 


sich auch durch einen einzigen 
ersetzen, sofern zwischen den Wellen e und m das Ueber- 
setzungsverhältniss 1:1 besteht. 

Auch das Ausrücken der Kuppelungshälfte g kann, 
in gleicher Weise wie oben beschrieben, zwangläufig er- 
folgen, nur muss das Einleiten desselben von Hand vor- 
genommen werden. (Fortsetzung folgt.) 


Metallbearbeitung. 


Maschinen zur Herstellung von Ketten. 
Mit Abbildungen. 
E. Thomson’s Kettenschweissmaschine. 


Um die geschlungenen Kettenglieder mittels elek- 
trischer Schweissung zu verbinden, dient die in Fig. 1 
bis 8 nach Revue industrielle, 1896 * S. 474 dargestellte, 
selbsthätig wirkende Maschine Durch zwei kupferne 
Klemmbacken a und b (Fig. 3) wird das zu schweissende 
Kettenglied nebst dem anschliessenden Kettengliede gefasst, 
indem ein Kniehebelwerk r, welches den oberen Klemm- 
backen erfasst, den Schluss besorgt. Der untere Klemm- 
backen ist dagegen an einen Schlitten d angeschraubt, 
welcher die obere Führung f für den mittels Federstift g 
belasteten Kniehebel c trägt. Von diesen beiden Schlitten d 
ist der linksseitige fest, während der rechtsliegende (Fig. 1 
und 3) auf zwei Parallelstangen h verschiebbar ist, wo- 
durch die zur Schweissung erforderliche Stauchung her- 
vorgebracht wird. Nach erfolgtem Klemmbackenschluss 
wird nun durch die kupfernen Leitungsdrahtbündel i 
bezw. k und l der elektrische Strom eines Transformators 
durchgeführt, welcher in die Schlitten d durch die Klemm- 
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backen 5 und durch das freiliegende Kettenglied fliesst 
und in Folge der bedeutenden Querschnittsverminderung 
an dieser Durchflusstelle das Material des Kettengliedes 
in Schweisshitze bringt. Hierauf erfolgt die Stauchung 
bezw. Schweissung des Kettengliedes, worauf die Ab- 
stellung des elektrischen Stromes durch einen vom Arbeits- 
gange der Maschinen bethätigten Hebelcontact n: veranlasst 
wird. Nach beendeter Schweissung des zwischen den 
Klemmwerken ab gehaltenen Kettengliedes muss die nach 
links gerichtete Weiterschaltung der Kette und nach jeder 
um eine Gliedtheilung vollendeten Längsschaltung eine 
Verdrehung der Kette um 90° vorgenommen werden, da- 
mit das zu schweissende Mittelglied stets eine wagerechte 
Lage erhalte. Zur Hervorbringung dieser beiden vor- 
erwähnten Schaltbewegungen sowohl, als auch zur Be- 
thätigung der beiden Kniehebelwerke für die Klemm- 
backen bb, sowie zur Stauchungsbewegung des rechts- 
seitigen Schlittens d, bei gleichzeitig damit verbundener 


Schaltung der Contacthebel m, ist die durch Winkel- | 
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Fig. 2. 


Thomson’s Kettenschweissmaschine, 


räder n getriebene Steuerwelle o vorgesehen, auf welcher 
Kammscheiben, Nuthmuffen und Daumen sitzen, mittels 
welchen durch Hebelwerke die verschiedenen Werkzeuge 
in Betrieb gesetzt werden. 

Mit der Curvennuthmuffe > wird durch den Gabel- 
hebel q die geführte Fangbüchse r mit kreuzförmiger 
Durchgangsöffnung der Kettengliedtheilung entsprechend 
längsseits hin und her bewegt und damit die Kette längs- 
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geschaltet bezw. unter Mithilfe einer Fangfeder s nach 
links befördert. Während dieses Bewegungsvorganges 
werden mittels Unrundscheiben ?!, und federgespannter 
Hebelwerke u Sperrklinken «, getrieben und. dadurch so- 
wohl die linksseitige Fangbüchse r, als auch die gleich- 
geformte, jedoch festgelagerte, an der Rechtsseite der 
Maschine liegende Führungsbüchse », jedesmal um 90° 
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Thomson’s Kettenschweissmaschine. 


verdreht und dadurch der Kette die erforderliche Wen- 
dung ertheilt. Eine zweite Unrundwalze v betreibt durch 
Hebelwerke w die beiden Kniehebelmechanismen c, und 
während der rotirende Daumen x durch Winkelhebel y 
und mit Feder 1 gespanntem Doppelhebel y, die Stauch- 
bewegung des linken Schlittens d vollführt, wird mittels 
des mit der Steuerwelle o umlaufenden Daumens z mit 
Fingerstange z, der Contacthebel ın betrieben, durch welchen 
der elektrische Strom eingeleitet bezw. unterbrochen wird. 


Smith-Egge’s Stahldrahtketten-Schlingmaschine. 


In den Herstellungsverfahren sowohl, als auch im 
Bau der dadurch bedingten selbsthätigen Maschinen zum 
Schlingen der ungeschweissten Stahldrahtketten sind 
wesentliche Verbesserungen gemacht worden (vgl. D. p. 
J. 1897 303 * 130 bezw. * 156). Namentlich ist Schlag- 
wirkung in der Arbeitsweise der selbsthätig wirkenden 
Schlingmaschine vermieden, auch die thätigen Werkzeuge 
einfacher und daher widerstandsfähiger und dauerhafter 
hergestellt, sowie Vollendungsarbeiten überflüssig gemacht 
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worden; Fortschritte, welche die Erzeugungskosten dieser 
vorzüglichen Ketten noch bedeutend zu ermässigen im 
Stande sind. 

Nach dem D.R.P. Nr. 91151 bedingt der Arbeits- 
gang auch die Ausführung der 
der Smith and Egge Manufac- 
turing Company in Bridgeport, 
Conn., patentirten Maschine. Von 
einem abgehaspelten, gerichteten 
Stahldraht wird ein gerades Stück 
abgeschnitten und dieses vorerst 


oo” 

en 

a in die Form a (Fig. 9) abgebogen, 
<s 


=A s rmm 


db 


hierauf die Drahtenden um Dorne 
zu Oesen b gebogen, und nach c 
und d bis e weiter umgewunden, 
worauf nach f ein Bügel gebildet 
wird, dessen Oesen in g zusam- 


E ig. 9, .. ® 
mengedrückt erscheinen. Als 
Smith-Egge’s Stahldrahtketten- h A . e 
Sohlingmaschine. zweite Arbeitsfolge wird ein 


zweites gerades Drahtstück durch 
die Doppelöse g gezogen, worauf die Wiederholung des 
vorbeschriebenen Arbeitsganges folgt. 


Fig. 10. 


Fig. 13. _ Fig. 14. 
Smith-Egge’s Stahldrahtketten-Schlingmaschine. 


Demgemäss sind die verschiedenen Werkzeuge aus- 
gebildet und durch das Triebwerk der Maschine bethätigt. 
An einer unteren lothrechten Schlittenplatte a (Fig. 10 


Fig. 15. Fig. 16. 


Fig. 17. 
Smith-Egge’s Stahldrahtketten-Schlingmaschine. 


Fig. 18. 
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bis 25) sind zwei Ambosszapfen b und ein stehender Dorn c 
vorgesehen, welche zur Stützung und Formgebung des 
Drahtes, der Oesen und des U-Bügels dienen. Der dar- 
über stehende obere Verticalschlitten d besitzt ein Ab- 
schermesser f und zwei Biegestempel g, welche die Draht- 


Fig. 21. 
Smith-Egge’s Stahldrahtketten-Schlingmaschine. 


länge an die Ambosszapfen b halten, worauf ein rechtsseitiger 
wagerechter Schlitten A zwei im Kreise schwingende, dem 
Abstande der Ambosszapfen entsprechende Biegewerk- 


Smith-Egge's Stahldrahtketten-Schlingmaschine. 


zeuge i vorlegt, durch welche die Oesen ihre erste Form 
(Fig. 15 und 16) erhalten. Während nun die inneren 
Stangenachsen % ihren Anschluss an die Ambosszapfen b 
durch Vermittelung eines Rückenschiebers j beibehalten, 
werden die Biegeköpfe i axial weiter bewegt, wodurch 
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die Drahtenden eine weitere Umbiegung (Fig. 17 und 18) 
erfahren, welche durch die Hebelnasen / ihre Vollendung 
erhalten, wobei im zweiten Niederhube der Biegestempel g 
(Fig. 19) der strenge Anschluss der Drahtenden bezw. die 
Fertigstellung der Drahtösen vor sich geht. Dem darauf 
erfolgenden Hochgange der Biegestempel g folgt der 
mittlere Biegedorn c in die Hochstellung (Fig. 20 und 21), 
und indem ein linksseitiger wagerechter Schlitten m» nach 
rechts sich bewegt, schiebt er die gebildeten Drahtösen 


a cc Stahldrahtketten- 
hlingmaschine,. 


von ihrem Ambosszapfen b und bildet den U-Bügel. Es 
werden ferner die beiden Oesen dieses Bügels durch zwei 
Stempelzangen » (Fig. 22 und 23), welche zusammenlaufen, 
geklemmt und zum Anschluss gebracht, worauf sie, sowie 
- der Mitteldorn c und der Schlitten A zurückschwingen, 
wobei das gebildete Kettenglied im links zurückgehenden 
Schlitten ın durch Reibung gehalten wird. Während einer 
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Fig. 27. 
Smith-Egge's Stahldrahtketten-Schlingmaschine. 


Stillstandspause dieses Schlittens m erfolgt der Einzug 
einer neuen Drahtlänge o (Fig. 24 und 25) in die Doppel- 
öse, dem eine weitere Linksschwingung des Schlittens m 
folgt, wobei das gebildete Kettenglied durch die neue 
Drahtlänge o zurückgehalten wird und dabei in ein senk- 
rechtes Abfallrohr hineinschwingt. 

Diese Werkzeuge a bis n, einschliesslich der ein- 
gezogenen Drahtlänge o, welche auch die Rolle eines 
Werkzeuges spielt, erhalten ihre Bethätigung in der Haupt- 
sache durch Curvenscheiben p bis z (Fig. 26 bis 30), 
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welche auf Winkelwellen y und y, sitzen, die von der 
Riemenscheibe 2 angetrieben werden. Dem vorbeschriebe- 
nen Arbeitsgange folgend, treibt die Curvennuthscheibe p 
durch Vermittelung eines Winkelhebels 7, einer Zwischen- 
welle 2 und einer Zwischenstange 3 den Schwinghebel $, 
in dessen Schleife eine Schubstange 5 spielt, die das 
Hebelklemmwerk mit dem Fangschlitten q betreibt und 
den Draht vorschaltet. Von der zweiten, an die Curven- 
muffe r seitlich anschliessenden Curvennuthscheibe wird 


Fig. 28. 
Smith-Egge’s Stahldrahtketten-Schlingmaschine. 


durch die Rollenschubstange 6 der Winkelhebel 7 und 

damit der untere Verticalschlitten a mit den Amboss- 

hörnern 5 und dem Biegedorn c bethätigt. 
Fig. 29. 


‘ 
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Fig. 30. 
Smith-Egge's Stahldrahtketten-Schlingmaschine. 


Dagegen wird der obere Verticalschlitten d durch 
Winkelhebel 8, Stange 9 und Rollenhebel 10 von der an 
der Curvenmuffe s seitlich befindlichen Curvennuth in 
Schwingung versetzt. Auf der querliegenden Winkel- 
welle y sitzen zwei selbständige Curvennuthscheiben, von 
. denen ? zur Bewegung des wagerechten Lagerschlittens A 
mit den kreisenden Biegewerkzeugen i dient, während die 
Scheibe u durch die Rollenstange 11 den Rückenschieber j 
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mit den axialen Druckstangen X bewegt. Von einer auf 
der längsseitigen Winkelwelle y; sitzenden selbständigen 
Curvennuthscheibe v wird eine Zahnstange 12 und damit 
ein Rohrgetriebe 13 bethätigt, welches mittels Getriebs- 
paares 14 die Drehbewegung der Biegeköpfe i besorgt. 
Ferner wird mittels Hebels 15 der Unterschlitten m mit 
der gleichbenannten Biegegabel ın (Fig. 27) von der Curven- 
muffe r bewegt, während die zweite Curvenmuffe s durch 
den Hebel 16 einen Oberschlitten w (Fig. 29 und 30) treibt, 
der mittels seiner beiden Curvenschleifen 17 die Nasen- 
hebel }? hammerartig schwingt. Endlich dienen die beiden 
Curvenmuffen x zum Betriebe der Gesenkschlitten n durch 
die Hebel 18. Der Gesammtantrieb der Maschine wird 
von den Winkelwellen y durch die Riemenscheibe z be- 
sorgt. (Schluss folgt.) 


Maschinenelemente. 


Die Eingriffsdauer der Zahnräder bei äusserer 
Verzahnung. 


Von Emil Herrmann, Oberbergrath, Prof. in Schemnitz. 
Mit Abbildungen. 


Bei den Zahnrädern mit cykloidischen oder evolven- 
tischen Zahnflanken kann man die Eingriffsdauer mit 
sehr grosser Annäherung ganz allgemein berechnen und 
daraus praktisch werthvolle Schlüsse ziehen. 

Die Rechnung gestaltet sich etwas einfacher, wenn 
man die sogen. Durchmessertheilung statt der Bogen- 
theilung benutzt. 

Es sei t die Bogentheilung, d. h. die Länge des- 
jenigen Theilkreisbogens, welcher zwischen den Mittel- 
linien zweier unmittelbar auf einander folgender Zahn- 
profile liegt, und s die Durchmessertheilung oder sogen. 
Stichzahl." Zwischen £ und s besteht die Beziehung: 


t = 3,1416 s = ze, d.h. 3 = — = 0,3183. 


Sind R und R, die Halbmesser, Z und Z, die Zähne- 
zahlen der Räder, dann ist 


onn _2uR, _, 

Z T åA 
somit 

2R 2 R 

Ze 
woraus 


2 R = Zs und 2 Ri = %5,8, 
d. h. das Product aus der -Zähnezahl und der Stichzahl 
ist dem Durchmesser des Rades gleich. 


A. Cykloidenräder. 

1) Die Eingriffsdauer cykloidischer Zahnflanken. 

Wir nehmen an, dass der Erzeugungs-(Roll- oder 
Wälzungs-)Kreis der Flanke des Zahnkopfes und jener 
des Zahnfusses verschieden sind. 

Es sei das Rad mit dem Halbmesser R das Rad 7, 
jenes mit R, das Rad JI. 

Alle unsere Untersuchungen beziehen sich auf die 
äussere Verzahnung, es unterliegt aber keiner Schwierig- 
keit, dieselbe für die Innenverzahnung umzugestalten. 


! Reuleaux, „Der Constructeur’, 1V. Aufl. S. 518. 
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Der Radius des Wälzungskreises, welcher die Flanke 
des Zahnkopfes vom Rade I und des Fusses vom Rade II 
erzeugt, sei P = i8. 

Der Radius des anderen Rollkreises ist 0, = 8; 
dieser erzeugt die Flanke des Zahnkopfes auf dem Rade 77, 
sowie den Fuss auf dem Rade I. 

Wir setzen voraus, dass l< A,, somit können wir 
das Rad / das kleinere, das Rad II das grössere nennen. 

Es sei nun (Fig. 1) T bezw. 7, der Theilkreis des 
kleineren bezw. grösseren Rades; K der Kopfkreis des 
ersteren und W der Wälzungskreis, welcher die Zahn- 
kopfflanke des kleineren Rades erzeugt. 

Rollt man den Bogen AB des Wälzungskreises von 
B an auf den Theilkreis ab, so erhält man den Ein- 


Fig. ı. 


griffsbogen °, wobei der Zahnkopf des kleineren Rades 
mit dem Fusse des grösseren im Eingriffe steht. Das 
Verhältniss dieses Bogens A B zur Theilung £ nenne ich die 
Eingriffsdauer & des kleineren Rades. Dementsprechend ist 


t 7 


In dem Dreiecke ACD sind alle drei Seiten be- 
bekannt, nämlich 


Z 
AC= (>+2)s AD=is, 
2 43 
oD=(Z+i)s 


deren halbe Summe ist 


s- (Zt). 
Nach einem bekannten Satz der Trigonometrie ist 


sin L roy e me e AD)(s— CD) 


AD.CD ? 
oder wenn man die betreffenden Werthe einsetzt 
sin = EHI ©... 2) 
2 2i(Z+ 2i) | 


Der Winkel £ ist genügend klein, dass man dessen 


Sinus für den Bogen setzen kann, dabei berechnet man 
die Eingriffsdauer etwas zu klein, aber der Unterschied 
ist nicht der Rede werth. Z. B. in dem allerungünstigsten 
Falle, wenn i = 0,875 t = 2,75 s, Z = 11, ġ = 0,94, wird 


2? Reuleaux, „Der Constructeur“, IV. Aufl. S. 528. 
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sin £ — 0,3516, £ — 0,3733, 

d. h. 

i AR I 

w 1,061 sin 9 

Schreibt man in Gl. 2) statt sin nur — dann 
wird 
_V/BEZFD 
7 (ZF 20 ° P 


Setzt man diesen Werth in die Gl. 1), dann ist die 
Eingriffsdauer des ka Rades 
2i (7+0) 
Z9 
Hieraus ergibt sich die Eingriffsdauer des grösseren 
Rades, wenn man statt Z und ñ, Z, und į ‚schreibt: 


1 -1AF 
4+ 2i 
[Bei der inneren Verzahnung man 


1 Ly atay 
A no 


Die Summe von p und 5) gibt die ganze Eingriffs- 
dauer &, für die betrachteten Räder 


RL. 


a 4) 


5) 


a=—| 2it(Z +0 CE] 6) 
EEF Z+2i Z, +2; 


2) Die Eingriffslänge cykloidischer Zahnflanken. 

Die Dauerhaftigkeit der Räder hängt ganz wesent- 
lich von der Länge der Fussflankenstücke ab, welche zum 
Eingriffe gelangen. Bei dem Kopfe vertheilt sich die 
Abnutzung auf dessen ganze Länge, während dieselbe 
sich beim Fusse auf ein bedeutend kürzeres Stück be- 
schränkt und deshalb hier viel grösser ist. Die Länge 
des betreffenden Theiles der Fussflanke unterscheidet sich 
in normalen Fällen wenig von jener des radialen Stückes 
AF = hs in Fig. 1. Dieses aber ergibt sich zu 


r 


i l s£ 
AaAF=QF—QA=-5 — 04 


QA=VAE+GE =V AE +(CB—BD+4DE). 
Mit Rücksicht auf den Winkel o ist ist 


GA= V iss: + — istis cosg). 


Statt 
— is + is cos p = — is (1 — cos p) = — is 2 sin? I 
gesetzt nen = 
AF=sh = a s'i sin? o ṣ4 2 — 2issin F| 
Daraus 


me a a e 
(4-20) LA. 
a e 2 (E — oisin £) 

2 2 


Die Wurzel entwickeln wir nach der binomischen 
Reihe, begnügen uns aber mit den zwei ersten Gliedern 


und setzen zugleich si»? g = 4 sin? £ cos? £ ; dann ist 
i cos? — 5 
h = 2i sin? I 1-7 m 
=L — 2i sin? — 
Dinglers polyt. Journal Bd. 810, Heft 3. 1898/IV. 


Die Eingriffsdauer der Zahnräder bei äusserer Verzahnung. 


29 


Dieser Werth ist aber etwas zu gross, wir müssen 
deshalb den negativen Theil etwas vergrössern und zwar 


setzen wir im Zähler cos —. T — 1 und im Nenner sin -Z 
= 0, dann wird 
E E. 2i 
h = 2i sin? — 9 (= z) 
Setzt man für sin? £ den Werth aus Gl. 2), dann ist 
(Z + (Z+9S (1- 2i 
Mr 20, +2i zZ) o 
Für die Eingriffslänge des kleineren Rades erhält man 
(Z1 +8% (1 _ 2 
= zZ, Fa Z ) l -3 


3) Die Eingriffsdauer und -länge der Einzelräder. 

Macht man die Radien der Wälzungskreise von jenen 
der Räder abhängig, so erhält man Einzelräder, welche 
nur mit einander richtig arbeiten können. Die Beziehung 
zwischen den Radien der Theil- und der Wälzungskreise 
kann selbstverständlich beliebig gewählt werden, es frägt 
sich nur, welche ist zweckmässig. Prof. C. Bach? sagt 
diesbezüglich: „was die Grösse der Rollkreise anbelangt, 
so sprechen zunächst verschiedene Gründe dafür, sie 
möglichst gross zu machen“. Ferner: „ruhiger Gang fordert 
möglichst grosse Rollkreise u. s. w. Daher soll mit dem 
Durchmesser des Rolikreises nicht über den Radius des 
Theilkreises hinausgegangen werden“. Dementsprechend 
nehme ich hier an, dass der Radius des Rollkreises die 
Hälfte des Radius desjenigen Theilkreises ist, auf welchem 
der Rollkreis die Fussflanke des Zahnes erzeugt, weshalb 
diese eine radial gerichtete Gerade wird. 

Dann ist aber į = a und , = T 

Bei normalen Zähnen ist die Länge des Kopfes 
ġs = 0,34, somit & = 0,3 x rn = 0,94248, wofür wir ab- 
gekürzt č = 1, also die Länge des Kopfes 0,32t nehmen. 
Setzen wir die Werthe von i, à und £ in die Gl. 6), 7) 
und 8) ein, so kommt die Eingriffsdauer und -länge: 


= ACTOU ZZ + D | 
s = 05183 | 3ZLZ 2 tz, 
ZAH+l j FE 
'=32 +zZ' EE 
Es sei noch ü = 7 das Uebersetzungsverhältniss, 
dann wird 
Z + 1) ül +1 
, = 0,8183 v’a» y a] 
2 | HV gi 
Z+1 


h= Zeu F TEF AZ 
Aus dem Werthe von &, kann man bei gegebenem 
Uebersetzungsverhältnisse die Zähnezahl Z des kleineren 
Rades so bestimmen, dass die Eingriffsdauer eine ge- 
gebene wird. Zunächst wird 


u aZ D/F Zrii 
—_ oe / SEE +1 | 2+ü +V En 
üz+1 _ ü— 1 
ZID aZ] 


üZ4-1 
| 

E Lässt man hier das zweite Glied fort, so begeht man 
ge: 

I 


„Die Maschinenelemente*, IT. Aufl. S. 171 und 181. 
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einen kleinen Fehler, welcher aber deshalb nicht in Be- 
tracht kommt, weil der Ausdruck für € ohnehin etwas 
zu klein ist und durch Fortlassen des negativen Gliedes 
etwas vergrössert wird. 

Damit erhält man 


& = 0,3188 | er £ + z t =] 
Hieraus bestimmt sich 
J= 9,87 &° (2 ü + 1) ER 
lH Var] 


Aus dieser Gleichung und den obigen Ausdrücken 
von h und A, ist die nachstehende Tabelle berechnet. 
Tabelle I. 


1 

5 

2 0,255 

3 0,205 

4 0,171 

6 0,129 

8 0,103 
oO 0,000 


Wählt man die Rollkreise wie oben angegeben, die 


Zähnezahlen hingegen wie die Tabelle angibt, oder noch | 


grösser, dann erhält man Räder, bei welchen nicht nur der 
Zahnfuss eine Gerade, somit die Zahnform eine höchst 
einfache ist, sondern es werden auch beständig drei Zähne 
jedes Rades im Eingriffe stehen, weshalb der Gang solcher 
Räder zuversichtlich ein sanfter sein wird. 


4) Eingriffsdauer und -länge der Satzräder. 


Satzräder haben unleugbar gewisse Vorzüge, nament- 
lich für solche Fabriken, deren Specialität in der Erzeugung 
von Transmissionsbestandtheilen besteht, wenngleich die 
Bedeutung dieser Räder in Folge der Einführung der 
Räderformmaschinen sehr zurückgegangen ist. Deshalb 
sind die Satzräder selbst für jene Klasse von Rädern nicht 
im vorherein zu verwerfen, welche Bach als Arbeitsräder, 
Reuleaux aber als Triebwerksräder bezeichnet. Freilich 
muss man von solchen Satzrädern verlangen, dass min- 
destens immer zwei Zähnepaare im Eingriffe * sind. 

Um dessen sicher zu sein, bestimmen wir den Halb- 
messer des Wälzungskreises und die Zähnezahl des kleinsten 
Rades derart, dass auch dann, wenn zwei solche kleinste 
Räder mit einander arbeiten, die Eingriffsdauer gleich 
zwei sei; dabei nehmen wir an, dass beim kleinsten Rade 
(aber nur bei diesem) die Fussflanke eine Gerade werde. 

Die Eingriffsdauer ergibt sich dann aus der ersten 
der Gl. 9), wenn man Z= Z, = Z, setzt, 


& = — < 2 V ar, 
woraus die Zähnezahl des kleinsten Rades 
Z=3 (=y - 1 = 29,61 a zi 
Für & = 2 wird Z = 28,61. A 


Weil die Fussflanke eine Gerade ist, muss i = 


4 Auf S. 173 der erwähnten Auflage „Die Maschinenele- 
mente! verlangt Prof. Bach dies überhaupt von den Trieb- 
werksrädern. 
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= 7,152.. sein. Nehmen wir rund i = 7, dann ist der 
Radius des Wälzungskreises rund ọ = 7s. Für Bogen- 


t 
ine = 2,2 1. 


theilung ọ = 


Da i und 0 nun etwas kleiner sind als der Werth 
aus obiger Gleichung, so kann die kleinste Zähnezahl 
nicht 28 sein, sondern wir nehmen sie Z= 30. 

Setzen wir nun in die Gl. 6) č = 1, Z= 2, = 30, i=i, 
= 7, dann wird 

pla E mare, 
7 44 8146 7 

Setzen wir des weiteren i=7 und £=1 in die 
Gl. 6) ein, so erhalten wir die Eingriffsdauer für unsere 
Satzräder im Allgemeinen 


= 14(Z+1) 14(Z, + D] 
am oses [ Zra V ZIG 
oder i 
z Z+1 EER 
«=m (V Zr T 


Die Eingriffsdauer einzeln sind 
ZH+1. 
Z+ 14 
Hieraus ist ersichtlich, dass die Eingriffsdauer bei 
Cykloidensatzräder nur von der Zähnezahl des betreffenden 
Rades abhängt, somit ein Attribut des Rades ist. 
Die Eingriffslänge nach GI. 7) und 8) ist 


en 
Ace, 


Z+1 
€ = 1,191 Vz’ und & = 1,191 


arz\ Z n 
„— 1+ź 5 ) 
=-atzZ\ Z 


5) Die relative Dauerhaftigkeit der Zähne. 

Wir erwähnten schon, dass die Abnutzung des Zahn- 
fusses grösser ist als jene des Zahnkopfes, weil sich der 
Eingriff bei ersterem nur auf einen kurzen Theil be- 
schränkt. 

Unter gleichen Umständen wird die Abnutzung der 
Zähne direct proportional sein mit dem Drucke, welcher 
auf die Längeneinheit der Zahnbreite (Radbreite) ent- 
fällt, und mit der Anzahl der Umdrehungen, dagegen 
steht dieselbe im umgekehrten Verhältnisse mit der Ein- 
griffslänge und der Eingriffsdauer, weil bei der grösseren 
Eingriffsdauer mehr Zähne zugleich eingreifen. Man sieht 
leicht ein, dass das letzte Verhältniss nur bei solchen 
Rädern ganz wahr ist, bei welchen immer eine ganze 
Anzahl von Zähnen eingreift, somit &, genau 1, 2 oder 3 
ist, bei solchen Rädern, bei denen & keine ganze Zahl, 
ist dieses Verhältniss nur angenähert richtig, aber immer- 
hin brauchbar. Die Dauerhaftigkeit ist natürlich der Ab- 
nutzung umgekehrt proportional. 

Es sei D die Dauerhaftigkeit, P der Druck zwischen 
den Zähnen von der Breite b, &, die Eingriffsdauer, n die 
Umdrehungszahl in der Minute, As die Eingriffslänge, 
C eine constante Zahl, dann ist 

D= Cberhks. 


Pn ?’ 1 l 


Pn, 


Cbs : n as 
Ph ~ 2 gesetzt, wird, da Pr ü ist, 
D= &Qê,h und Dy = u egh ü. 
Daraus sehen wir, dass unter sonst ganz gleichen 


Umständen die Dauerhaftigkeit der Räder von dem 
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Producte h bezw. &h,ü abhängig ist. Damit sind wir 
aber in den Stand gesetzt, die Dauerhaftigkeit zweier 
Zahnconstructionen zu vergleichen. 

Bestimmen wir z. B. bei Satzrädern die Eingriffs- 
dauer und -länge für die in der Tabelle I enthaltenen 
Zähnezahlen (nach Gl. 10 und 11), so finden wir die in 
der nachstehenden Tabelle enthaltenen Zahlen. 

Tabelle II. 
Satzräder, bei welchen +i =17. 


1 66 66 2,18 0,660 0,660 
1,5 55 83 2,19 0,645 0,675 
2 49 98 2,18 0,632 0,681 
3 43 129 2,19 0,614 0,688 
4 40 160 2,19 0,601 0,695 
6 37 222 2,19 0,588 0,698 
8 35 280 2,19 0,574 0,699 
00 31 — 2,20 0,549 0,711 


Die nachstehende Tabelle enthält sowohl für die 
Einzelräder (Tabelle I), als auch für die gleichzähnigen 
Satzräder die Producte A&, und hı Hü. 

Tabelle III. 


1 
1,5 
2 2,97 
3 4,51 
4 6,06 
6 9,15 
8 12,22 
00 w 


Das grosse Rad ist demnach immer haltbarer, wenn 
es als Satzrad construirt ist, das kleine Rad aber ist nur 
dann als Satzrad dauerhafter, wenn die Uebersetzung 
kleiner als £ ist. Aber selbst bei den wenig vorkommenden 
grossen Uebersetzungen ist die Dauerhaftigkeit des kleinen 
Satzrades nicht um sehr vieles geringer als jene des 
Einzelrades. Ganz besonders empfehlen sich Satzräder 
für Holz-Eisenräder, bei welchen man dem grossen Rade 
die Holzkämme gibt. 


6) Die Ersatzbögen bei den Satzrädern. 


Die Satzräder bieten noch den Vortheil, dass man 
die Krümmungsradien solcher Kreisbögen ein für allemal 
bestimmen kann, welche die Epi- und Hypocykloiden- 
bögen annähern. Der 
von mir eingeschlagene 
Weg ist von den bisher 


gebräuchlichen abwei- 
chend. 
Ich bestimme einfach 


die Coordinaten dreier 
Punkte der Flanke und 


welcher durch diese drei 
Punkte hindurch geht. 
Dieses Verfahren ist um- 
ständlich, weil man für 


suche den Mittelpunkt 
desjenigen Kreisbogens, 


jedes Uebersetzungsver- 
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hältniss die Radien der Ersatzkreise besonders rechnen 
muss und die Resultate nur in eine empirische Formel 
zusammenfassen kann, aber sie hat den Vortheil, wirk- 
lich brauchbare Ersatzbögen zu liefern, wie man sich 
durch die Construction leicht überzeugen kann. 

Es sei (Fig. 2) T der Theilkreis und, weil wir der 


Z 
Bequemlichkeit halber s = 1 annehmen, 5 dessen Halb- 


messer, DE =i der Radius des Wälzungskreises, B ein 
Punkt der Epicykloide, x und y dessen: Coordinaten, dann 
ist nach Gl. 2) 


ne Din (Z+öJE 


2 2i(Z +2)’ 
Für die Hypocykloide wird 


?_ ye: (Z-9% 

in Z=V i—i 
und es gilt in den nachstehenden Formeln das obere 
Zeichen für die Epieykloide, das untere aber für die 


Hypocykloide. 
Die Bögen AE und BE sind gleich lang, weshalb 
Z __ 2ip 
5 p=ip, woraus y= -7> 


Aus dem Dreiecke C BD folgt 


Z 
zts are E 2i sin p 
sin p = nn Z+2E 
Der Winkel (w — Ĉ) ist so klein, dass man ohne 
weiteres cos (y — ®) = 1 setzen kann. 
- Wirklich ist 
Z Z 
-(5 +2) cos (Y — ®) — DE 
wofür wir einfach x = schreiben. Endlich 
Z \. 
= (> £ c) sin (Y — ĝ). 
Die Punkte, für welche y ausgerechnet wurden, sind 


durch z = ğ = 1 und s= ğ = 0,4 festgestellt. Da i= 7 
ist, werden die Ausdrücke für den I. Punkt: 


AS E, 2027 
an nt Iml v=(Z + 1) sin p— 9) 
Für den II. Punkt: nn 
g= 0,4; sin T+ = en rn 12) 

sind = E 1 = 0,4; 


yı = (4 + 04) sin (y — U) 
Der III. Punkt ist ty = y =0. ` 
Kennt man die Coordinaten, dann findet man die- 


jenigen des Krümmungsmittelpunktes auf folgende Art. 


Wir errichten in Fig. 3 im Halbirungsmittelpunkte A 
der Sehne T-III eine Senkrechte AM; diese geht durch 
den Krümmungsmittelpunkt, ihre Gleichung ist: 


2 = 5) 220.0) 


a ee} (« = 
Ebenso verfahren wir mit der Sehne //-III und er- 


| halten für die Gerade BM die Gleichung: 


Ni FM a l | 
b — DD =, (o 5 ) a) 
Bestimmt man aus der Gl. œ) und £) die Werthe 
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von & und b, so erhält man mit Rücksicht auf x, = 0,4, 
z= 1 


Y1 


(%3) 
Yı Yy 
2 (y agi 2,5 y4) 
Aus den Formeln 12) und 13) ist die folgende Tabelle 
für die Epicykloide berechnet. Auf Grundlage der in der 


13) 


b= 


Fiz. 3. 


Tabelle enthaltenen wahren Werthe habe ich für die 
Epicykloide die nachstehenden empirischen Formeln auf- 
gestellt: | 
0,201 
a = — (0,319 + Z_ 15)° | 


94,4 


14) 


b= (4505 + zF ogar)" 


Tabelle IV. 
Für die Epicykloide. 


Wahre Werthe 


Werthe nach Gl. 14 


— ajs bjs 


0,8302 2,9247 0,831 2,924 

85 0,3281 3,0589 0,828 8,059 
40 0,3267 3,1733 0,326 3,174 
50 0,3248 3,3569 0,324 3,387 
100 0,3214 3,8416 0,321 3,841 
200 0,3200 4,1694 0,320 4,169 
00 0,3190 4,5855 0,319 4,585 


Die Gl. 14) geben somit die Coordinaten des Krüm- 
mungsmittelpunktes des Epicykloidenbogens mit ge- 
nügender Genauigkeit. 

Für die Hypocykloide fand ich aus den untenstehend 
berechneten Werthen die folgenden empirischen Regeln: 
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ee ee 


’ 


| 


0,365 
— q = (0,319 — 7 5)® 15) 
Für die Coordinate b, musste ich zwei Formeln auf- 
stellen. 
90,66 
a) Z< 35, b9 = (4,586 + zZ)’ 
16) - 


96 416 
b) Z > 85, b = (4586 -+ ZnT == | 


Aus den vorstehenden Formeln ist die folgende Tabelle 


berechnet. 
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Tabelle V. 
Für die Hypocykloide. 


Wahre Werthe 


Angenäherte Werthe 


Demnach ist die Uebereinstimmung auch hier eine 
genügende. 

Bei der Verzeichnung der Zahnflanken hat man a,b 
und a&b, folgendermaassen aufzutragen. Es sei in 
Fig. 4 T der Theilkreis. Auf AC errichtet man die Senk- 
rechte BF. Ferner hat man AB=bþ zu machen und 
durch B BD || AC zu ziehen, endlich die Länge BD =a 
zu machen. 

Ferner ist A F =b, FG||CA und FG = a). D ist 
der Mittelpunkt der Kopfflanke A E, @ der Mittelpunkt 


T 


© 


Fig. 4. 


der Fussflanke A H. In den Kreisen, welche von C aus 
durch D und @ gezogen werden, liegen dann die Mittel- 
punkte der Flanken sämmtlicher Zähne. 


7) Räder für kleinere Kräfte (Kraft- oder Krahnräder). 
Bei diesen ist die kleinste Zähnezahl Z = 30 viel 


zu gross, man muss oft bis Z=10...12 herabgehen. 
Solche Räder kann man entweder als Einzelräder mit 
der Eingriffsdauer &, = 1,8...2 construiren, oder als 
Satzräder mit einem Rollkreise, dessen Radius, wie 
Reuleaux für alle Satzräder angibt, 0=0,8t oder für 
Durchmessertheilung ọ = 2,5 ist. 

Für diese Räder ist die kleinste Zähnezahl Ž = 10 
und die Eingriffsdauer 


21 Zi 
= 0712 ( it 3) 17) 


Die allerkleinste Eingriffsdauer ergibt sich, wenn 
zwei kleinste Räder mit einander arbeiten, dann ist 
Z = Z= 10 und die Eingriffsdauer 4 = 1,22. 

Dieser kleinen Eingriffsdauer wegen können diese 
Räder nur bei kleiner Umfangsgeschwindigkeit angewendet 
werden, bei schnell gehenden ist der Gang nicht ruhig 
genug. (Schluss folgt.) 
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Neue Spiritus- und Erdöldampfbrenner zu 
Koch- und Heizzwecken. 
Mit Abbildungen. 
(Fortsetzung des Berichtes Bd. 306 S. 274.) 


Eine neue Ventilanordnung an Erdöldampfbrennern 
von der Aktiebolaget Petroleumköket Rex in Stockholm 
und @. L. H. Proppe in Hamburg (D.R.P. Nr. 92619) 
veranschaulicht Fig. 1. Zweck derselben ist, eine von der 
Temperatur unabhängige Dichtung des Ventils und der 
Stopfbüchse, durch welche die Ventilspindel tritt, zu er- 
reichen, und zwar durch Verlegung der Stopfbüchse in 
den Boden, somit in den kältesten Theil des Oelbehälters; 
die das Ventil tragende Spindel wird durch den letzteren 
bis zum Brenner geführt, in welchen sie von unten ein- 
mündet. 

a ist der Erdölbehälter, b das Rohr, welches von 
unten nach dem Brenner c führt, d das Ventil und e die 


BB 1/44777 


Fig. 1. 
Ventilanordnung an Erdöldampfbrennern von Rex und Proppe. 


Ventilspindel. Letztere ist bei f mit Schraubengewinde 


versehen und geht mit diesem Theil durch eine Mutter g, 


welche dreikantig gestaltet und zwischen dem Rohre b 
und einem Ansatz k am unteren Theile des Brenners fest- 
geklemmt ist. Durch die zwischen der Mutter g und dem 
Rohre b verbleibenden Kanäle ¿i können die Dämpfe nach 
der von dem Ventil beeinflussten Oeffnung k und der 
Brennerspitze } gelangen. Unten geht die Ventilspindel 
durch eine im Boden des Behälters angeordnete Stopf- 
büchse m und ist ausserhalb derselben mit einem Stell- 
hebel » fest verbunden. 

Der von Gustav Barthel in Dresden-Striesen erfundene 
Brenner für Erdöl- und Spiritusvergaser (D. R. P. Nr.92846) 
besteht aus zwei Theilen, welche unter sich metallisch 
nicht verbunden sind, um die Wärmeübertragung von dem 
einen auf den anderen Theil möglichst herabzumindern. 

Fig. 2 stellt den Brenner im Schnitt dar. Derselbe 
wird wie gewöhnlich auf den Behälter aufgeschraubt und 
mit Spiritus vorgewärmt. Die hierdurch erzeugten Dämpfe 
treten durch die Rohre c und d in den Raum e, wo sie 
überhitzt und vergast werden. Durch das Düsenrohr f 
treten die Gase aus und werden, mit Luft gemischt, von 
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dem Rohr g aufgenommen und durch dasselbe in den 
Hohlraum des lose in das Gehäuse k eingelegten Ring- 
einsatzes A geleitet, um durch die Kanäle i, welche sich 
in der Ringwand des Einsatzes h und des Gehäuses k 
befinden, als blaubrennende Flamme auszutreten. Das 
sich stark erhitzende Metall des Gehäuses zieht die Flamme 
an, welche durch den aufgebo- 
genen Rand des Trägertheiles l 
gezwungen wird, nach oben zu 
schlagen. 

Der Hohlraum in dem Ein- 
satz h ist durch eine Scheide- 
wand n so verkleinert, dass sein 
Inhalt dem Gesammtquerschnitt 
der Austrittskanäle entspricht, 
um eine das Zurückschlagen der 
Flamme begünstigende Druck- 
minderung zu verhindern. Der 
Vergasungs- oder Ueberhitzungs- 
raum e, welcher einerseits durch 
die Wandungen des Trägers l 
und andererseits durch den dicht 
aufsitzenden und mit letzterem 
metallisch verbundenen Boden 
des Gehäuses k gebildet wird, 
erhält von demselben eine ausser- 
ordentlich starke Erwärmung, während sich der lose in 
das Gehäuse k eingelegte Einsatz h nur schwach erwärmt. 
Durch diese Anordnung wird eine ruhige und gleichmässige 
Flammenbildung, welche auch regulirt werden kann, er- 
zielt, ohne ein Zurückschlagen der Flamme nach innen 
befürchten zu müssen. | | 

Ein Verkohlen und in Folge dessen nothwendiges 
Auswechseln des Dochtes wird durch die Einrichtung des 
Spiritusgasbrenners von Max Schroeder in Berlin (D.R. P. 
Nr. 92961) vermieden. 

Der Docht b (Fig. 3) führt zu diesem Zweck nicht, 
wie bisher, bis zu dem äusseren Rande des hohlen Brenner- 
tellers, sondern er ist mittels 
eines besonderen Dochtrohres h 
nur bis zur Mitte des Tellers 
geführt, wo er endet und somit 
der unmittelbaren Einwirkung 
der Flamme entzogen ist. Der 
über den mit Flammenöffnun- 
gen versehenen Teller c her- 
ausragende Vergaserkopf a des 
Dochtrohres A kann mittels 
eines unteren Ansatzes d auf 
dem Dochtrohr verschoben 
werden. Soll eine kräftige 
Vergasung und mithin eine 
grosse Wärmeentwickelung er- 
zeugt werden, so befindet 
sich der Brennerteller c und mit ihm der Vergaserkopf a 
in der tiefsten Stellung: umgekehrt wird durch Höher- 
rücken der beiden Theile mittels des Handgriffes f die 
Vergasung vermindert und die Flamme verkleinert. Ein 
oder mehrere im Behälter angeordnete Nebendochte e 
dienen als Vorwärmeflammen. 

Bei Spiritusdampfbrennern mit Saugdochten besteht 
der Uebelstand, dass der Vergaser während ‘des Brennens 


Zweitheiliger Erdölgas- 
brenner von Barthel. 


Fig. 8. 


Spiritusgas-KotCh- und -Heiz- 
brenner von Schroeder. 
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sich immer mehr erhitzt und die Flamme immer grösser 
wird, wenn dieselbe nicht nach Bedarf geregelt werden 
kann. Zur Beseitigung dieses Uebelstandes richtet Arthur 
Scholz in Berlin seinen regelbaren Spiritusdampfbrenner 
(D. R.P. Nr. 94169) folgendermaassen ein. 

Der Saugdocht d (Fig. 4) ist innerhalb des auf den 
Spiritusbehälter a aufgeschraubten Vergasers auf und 
nieder beweglich angeordnet, und zwar durch eine mit 
dem Dochtrohr g ver- 
bundene Zahnstan- 
genanordnung e mit 
Zahngetriebe /. Beim 
Anzünden des Bren- 
ners wird der Docht 
in den Vergaser hin- 
aufgeschraubt, damit 
der durch Aufgiessen 
von Spiritus auf den 
Vergaser und Anzün- 
den desselben er- 
wärmte obere Theil 


DOTEE 


ü 
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Fig. 4. desselben die Ver- 
Regelbarer Spiritusdampfbrenner von Scholz. dampfung des Spiritus 
einleitett. Nach An- 


zünden der aus den Löchern c ausströmenden Gase nimmt 
die Erhitzung des Vergasers schnell zu und die Flamme 
wächst durch die stärkere Gasentwickelung, wonach man 
den Docht nach Bedarf so weit herabbewegen kann, dass 
er noch kaum in den Vergaser hineinragt und folglich 
die Vergasung nur noch mässig vor sich geht. 

Der Erdölgasbrenner für Koch- und Heizzwecke von 
Johann Victor Svenson in Stockholm (D. R. P. Nr. 96506) 
bezweckt ein ruhiges, geräuschloses Verbrennen des aus- 
strömenden Gases, unterscheidet sich jedoch von bereits 
bekannten Brennern dieser Art durch grösseren Nutzeffect 
und durch die Möglichkeit, den Brenner leicht rein halten 
zu können. | 

In Fig. 5 sind aa die üblichen Steigröhren für das 
Erdöl, b der wagerechte, hier ringförmige Kanal des 
Brenners, der Vergaser, c die 
zur Ausströmungsöffnung d 
leitenden Röhren und e die 
über dieser Oeffnung liegende 
Röhre. Letztere ist mit einer 
sie umgebenden, wagerechten, 
runden Scheibe f verbunden, 
welche sich über die Brenn- 
röhren a,c hinaus erstreckt. 
Die Röhre e ist in einiger Ent- 
fernung von einer zweiten 
Röhre g umgeben, deren oberer 
Theil höher liegt, als die obere 
Mündung der Röhre e und 
durch einen Schraubendeckel A 
geschlossen ist, um das Innere der Röhre zwecks Reini- 
gung leicht zugänglich zu machen. Die untere Kante der 
Röhre g liegt etwas höher als die Scheibe f und ist mit 
einer runden, wagerechten Scheibe # verbunden, welche 
sich ebenfalls über die Röhren q, c hinaus erstreckt, deren 
äusserer Rand jedoch etwas innerhalb des äusseren Randes 
der Scheibe f liegt. Die beiden Scheiben f und į sind 
derart mit einander verbunden, dass der zwischen den- 
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Fig. 5. 


Erdölgasbrenner für Koch- und 
Heizzwecke von Svenson. 


Neue Spiritus- und Erdöldampfbrenner zu Koch- und Heizzwecken. 
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selben hindurchgehende Gasstrom nur durch die ring- 
förmige Oeffnung zwischen den Rändern derselben aus- 
strömen kann, zu welchem Zweck sie durch kleine 
Röhren k, welche die Röhren a und c lose umfassen, 
verbunden sind. Ueber der Oeffnung zwischen den Schei- 
ben f und i liegt ein gewölbter Ring ! mit Ausströmungs- 
öffnungen für das Gas. 

Das durch die Düse d ausströmende Gas strömt nun 


Fig. 6. 
Spiritusgasbrenner von Keidel. 


mit Luft vermischt durch die Röhre e nach oben, geht 
zwischen den Röhren e und g nach unten in den Raum 
zwischen den Scheiben f und ¿i und tritt durch die Oeff- 
nungen des Ringes ! aus. Die erzeugte Flamme trifft 
und bethätigt hier den darüber liegenden Vergaser b, der 
in Folge dessen einer bedeutend grösseren Hitze aus- 
gesetzt wird, als wenn er, wie sonst üblich, unter der 
Flamme angebracht wäre, wodurch natürlich der Effect 
des Brenners bedeutend erhöht wird. Da hier auch die 
bei derartigen Brennern übliche Schale, welche den 
Flammenvertheiler bildet, wegfällt, so ist auch der Uebel- 
stand beseitigt, dass eine auf dem Kocher zu erwärmende 
Flüssigkeit beim Ueberkochen von der Schale aufgefangen 
wird und an derselben festbrennt, wodurch ein Belag ge- 
bildet wird, dessen Entfernung grosse Schwierigkeiten 
bereitet. 

In Fig. 6 und 7 ist ein Spiritusgasbrenner von Otto 
Keidel in Sangerhausen (D.R.P. Nr. 98515) dargestellt, 
in welchem ohne Verwendung eines Dochtes die ent- 
wickelten Gase in vollkommener Weise zur Verbrennung 
gelangen, so dass damit eine wesentliche Ersparniss an 
Brennmaterial verbunden ist. Dieser Brenner ist in der 
Weise angeordnet, dass 
der Spiritus nach Aus- 
tritt aus dem Vergasungs- 
raum vor Beginn der 
Vergasung in ein unter 
demselben befindliches 
Gefäss gelangt, in wel- 
chem er zum Anwärmen 
des Vergasers entzündet 
wird und nach Eintritt 
der Vergasung in den 
Gasvertheiler tritt. 

In den Vergaser b (Fig. 6) wird durch eine Röhre a 
Spiritus geleitet, welcher durch im Vergaser angebrachte 
Hindernisse c (Fig. 7) gezwungen wird, mit möglichst 
viel erwärmten Theilen des Vergasers in Berührung zu 
kommen, wodurch dem Spiritus eine möglichst grosse 
Verdunstungsfläche dargeboten wird. Aus dem Vergaser 
tritt der Spiritus in eine Röhre d mit einer Erweiterung e, 
in welche eine Ventilschraube f eingepasst ist. Eine Ver- 
jüngung g der letzteren bildet den eigentlichen Ventil- 


Fig. 7. 
Spiritusgasbrenner von Keidel. 
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körper zum Absperren der Röhre d. Am unteren Theil 
der Erweiterung e sitzt eine Düse A mit Oeffnung i, 
welche in eine Erweiterung k des Gasvertheilers l 
hineinragt. Der über dem Vergaser angeordnete Gas- 
vertheiler ist mit einem inneren und äusseren Loch- 
kranz m versehen, durch welchen die Spiritusdämpfe ent- 
weichen. Ein unter der Düse angeordneter Abfluss n 
dient dazu, nach Oeffnen des Ventils g aus dem Vergaser 
austretenden Spiritus in die Schale o zu leiten. 

Der hier angezündete Spiritus erwärmt nun den Gas- 
vertheiler und den Vergaser, bis der Spiritus in dem 
Vergaser vergast und in Gasform durch die Oeffnung i 
der Düse k in den Vertheiler l? eintritt. Die Gase reissen 
die durch die Oeffnung p eintretende Luft mit sich und 
treten durch die Löcher m aus, wo sie sich entzünden. 
Sobald der Spiritus durch die Oeffnung i in Gasform 
austritt, hört der Zufluss desselben nach der Schale o 
auf, so dass die Inbetriebsetzung des Brenners selbständig 
vor sich geht. Die Regulirung der Flamme erfolgt durch 
das Ventil g. Um ein Zurückdrängen des Spiritus durch 
die Zuflussröhre a zu vermeiden, befindet sich in letzterer 
ein Pfropfen p aus Asbest, oder anderem porösen Material. 

Die Hindernisse c können sowohl radial nach Fig. 7, 
oder auch concentrisch angeordnet sein. 


nn m E 


Elektrotechnik. 


Opel der angewandten Elektrochemie. 
Von Dr. Franz Peters. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 14 d. Bd.) 


Zum Reinigen von Eisen-Erzen vor dem Schmelzen 
erhitzt sie F. H. Soden (Englisches Patent Nr. 22 203 
von 1897) durch “eingelegte Widerstände elektrisch und 
leitet dann überhitzte Luft und ein reinigendes Gas, wie 
Wasserstoff, hindurch. Die Behandlung erfolgt in einer 
mit feuerbeständigem Material ausgelegten, von durch- 
löcherten Wänden gebildeten oberen Gaskammer, wäh- 
rend die Entleerung von einer unteren aus stattfindet. 
Das Verfahren kann auch auf Gold-, Silber-, Kupfer- 
und Bleierze angewendet werden. Um reines Eisen aus 
Gusseisen zu gewinnen, schmelzen es Gin und Leleux 
(Französisches Patent Nr. 263783) in einem Cupolofen, 
setzen Erdalkali hinzu und elektrolysiren unter Verwen- 
dung der Schmelze als Kathode und von Kohle als Anode. 
Nebenproduct ist also Caleiumcarbid. Unter dem Titel 
„Elektrometallurgisches für die Eisenindustrie“ behandelte 
W. Borchers auf der Hauptversammlung des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute besonders die elektrischen 
Oefen (Chemiker- Zeitung, 1898 Bd. 22 S. 186). 

Die beim Schmieden des Eisens sich bildende Schicht 
von magnetischem Eisenoxyduloxyd wird gewöhnlich 
durch verdünnte Salz- oder Schwefelsäure entfernt. Die 
Dauer des Decapirens kann man durch gleichzeitige An- 
wendung des elektrischen Stroms abkürzen. Macht man 
das Eisen aber zur Anode, so werden die nicht von Oxyd 
bedeckten Stellen schneller angegriffen als die übrigen. 
Sh. Cowper-Coles (London Electrical Review, 1898 Bd. 42 
S. 63) verwendet daher das zu decapirende Stück ab- 
wechselnd als Anode und als Kathode. Das Säurebad 
wird durch Wasserdampf erwärmt und umgerührt. Das 
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Oxyd fällt auf einen falschen Boden, mit dem es heraus- 
gehoben wird, oder wird mit der durch Pumpen in Cir- 
culation erhaltenen Flüssigkeit in einen anderen Behälter 
geführt, in dem starke Elektromagnete es anziehen. In 
Amerika macht man die Stücke, die decapirt werden 
sollen, in einem Bade aus verdünnter Schwefelsäure oder 
Natriumsulfatlösung zu Kathoden; der elektrolytische 
Wasserstoff reducirt dann die Oxydschicht. Hering (The 
Electrical World, 1898 Bd. 31 S. 247) sucht durch Ver- 
bindung des rostigen Eisens durch Eisendraht mit Zink 
und Eintauchen in schwach angesäuertes Wasser einfach 
ein kurz geschlossenes Element herzustellen. Man hat 
auch versucht, die Platten erst kurze Zeit in ein Säurebad 
zu tauchen und dann der Einwirkung starker Elektro- - 
magnete auszusetzen, die die Oxydschicht lösen sollten. 

Die physikalische Beschaffenheit des kathodisch 
niedergeschlagenen Metalls wird nach älteren Unter- 
suchungen von dem Wasserstoff beeinflusst, den das Metall 
absorbirt, oder mit dem es sich legirt. F. Winteler (Zeit- 
schrift für Elektrochemie, 1898 Bd. 4 S. 338) gibt eine 
Zusammenstellung der hierauf bezüglichen Litteratur- 
angaben und fügt einige selbst gemachte Beobachtungen 
an. Eisen, das aus einem Gemisch von Magnesium- und 
Ferrosulfatlösung gefällt war, entliess bei Weissglut ein 
Gemenge von Wasserstoff, Stickstoff, Kohlenoxyd, Kohlen- 
säure und Wasserdampf, dessen Zusammensetzung wahr- 
scheinlich durch die zur Fällung verwandte Stromdichte 
stark beeinflusst wird. Mit zunehmender Dicke der Eisen- 
schicht wuchs die Menge der absorbirten Gase, und zwar 
von 34,08 cc bei 0,0228 mm Dicke bis 64,72 cc bei 
0,1358 mm. Die erste niedergeschlagene Schicht absorbirt 
bedeutend mehr Gas als die folgenden. Dadurch wird 
wohl deren Krümmung und das Auftreten der Blasen- 
bildung bei einer gewissen Mächtigkeit der gefällten 
Schicht zu erklären sein. Aehnlich absorbirt auch Kupfer 
bei der Fällung aus Vitriollösungen Gase. Bei beiden 
Metallen kann der Gasgehalt unter Anwendung eines 
heissen Elektrolyten vollständig verschwinden. Er ist 
auch durch Uebergiessen mit Aether, wobei sich ein 
aromatischer Geruch entwickelt, und beim Eisen durch 
mehrtägiges Aufbewahren unter Wasser zu entfernen. 
Auch Würfel-Nickel als Kathode in angesäuertem Wasser 
absorbirt sein 165bfaches Volumen an Wasserstoff. Nach 
jedesmaligem Vertreiben des Gases kann die Absorption 
beliebig oft wiederholt werden, wobei aber das Metall 
schwarz und bröcklig wird. Diese Veränderung und die 
Gascondensation erfolgt nicht beim Erhitzen der Lösung. 
Eine in kalter Natronlauge verwendete Platinkathode 
bedeckt sich mit Platinmoor, aus dem sich auch noch 
nach Stromunterbrechung Gase entwickeln. Die Bildung 
von Platinwasserstoff kann man leicht zeigen, wenn man 
ein Glasstück mit einer dünnen Platinschicht überzieht, 
in Salzsäure legt und nun das Platin mit einem Zink- 
stäbchen berührt. In Folge der Bildung der Legirung 
steigen dann dunkle, nicht metallglänzende Blättchen an 
die Oberfläche der Flüssigkeit. 

Die elektrolytische Fällung des Eisens nach ver- 
schiedenen Methoden beschreibt Æ. Ronco (L’Industrie 
électrochimique, 1898 Bd. 2 S.20). Die Banknotendruckerei 
der Oesterreich- Ungarischen Bank fällt nach F. Haber (Zeit- 
schrift für Elektrochemie, 1898 Bd. 4 S. 410) ihre Eisen- 
clichés aus dem Klein’schen Eisenbade (Eisenvitriol und 
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Magnesiumsulfat) mit so geringer Stromdichte, dass die 
Herstellung einer 2 mm starken Platte 1'j, Monate dauert. 
Sind die Platten wenige Zehntel (etwa 0,3) mm stark, so 
werden sisim cyankalischen Kupferbade mit Kupfer hinter- 
legt und dann im sauren Kupferbade auf die für den 
Kupfertiefdruck nöthige Stärke gebracht. Vor verstählten 
Kupferclich&es haben die so hergestellten Clichés, die 
allerdings nicht regenerirt werden können, den Vortheil, 
dass sie eine stärkere Eisenschicht besitzen, wodurch sie 
dauerhafter werden, und dass die erste Eisenschicht, welche 
die feinste Textur besitzt, Druckfläche ist. Ausserdem 
enthält diese am meisten Wasserstoff und ist demzufolge 
am härtesten. In einer solchen Platte wurden gravi- 
metrisch 0,018 bezw. 0,012 Proc. Wasserstoff gefunden. 
Berücksichtigt man den einer Spur Feuchtigkeit entstam- 
menden Wassergehalt, so ist das Volumenverhältniss 


H ? i = 
Fe etwa gleich 12. Mit Dk, qadm = 2,25 Ampere wurde 


aus einem Bade, das je 0,5 Moleküle Eisenvitriol und 
Magnesiumsulfat in 11 enthielt, Eisen mit 0,09, 0,11 und 
0,085 Proc. Wasserstoff gefällt. Im Mittel ist also das 


H 
Volumenverhältniss Fe- 112. Uebereinstimmend damit 


berechnet es sich aus früheren Lenz’schen Angaben zu 105 
bis 129. Von einer versilberten und dann jodirten ein- 
seitig lackirten Kupferkathode löst sich der Eisennieder- 
schlag an den Seiten los und wölbt sich in Form offener 
Halbcylinder gegen die Anode zu. Diese Fetzen stossen, 
wenn sie nach dem Trocknen in eine Bunsen-Flamme 
gebracht werden, ihren Gasgehalt unter Knistern und 
Funkensprühen aus. Wird als Kathode ein Kupfer- 
cylinder gewählt, der in einem als Anode dienenden Eisen- 
rohre rotirt, so gelingt es, fest haftendes Eisen bis zu 
0,15 mm Dicke mit Dqam = 0,4 bis 0,42 Ampere nieder- 
zuschlagen. Die Abblätterung tritt wohl deshalb nicht 
ein, weil die Verarmung an Eisen in der Grenzschicht 
an der Kathode aufgehalten wird. Nimmt man an, dass 
die Zugspannungen in den wasserstoffhaltigen Eisen- 
niederschlägen durch eine langsam verlaufende Structur- 
änderung bedingt werden, so muss man, wenn jeder 
dünnen Schicht ohne Stromeinwirkung Zeit gelassen wird, 
diese Verwandlung zu Ende zu bringen, auch mit relativ 
hohen intermittirenden Strömen cohärente Niederschläge 
erzeugen können. Diese Versuche wurden, ehe sie zu 
einem Resultate geführt hatten, abgebrochen. Das in 
meinem vorigen Berichte (D. p. J. 1898 307 280) bereits 
beschriebene Verfahren zum Nachbilden von Reliefs und 
ähnlichen Formen in Metall auf elektrolytischem Wege 
ist J. Rieder geschützt worden (D.R.P. Nr. 95081). 
Das beim Zusatz von überschüssigem Kaliumcyanid zu 
Ferrosalzlösungen entstehende Kaliumferrocyanid scheidet 
bei der Elektrolyse kein Eisen ab, so dass in solcher 
Lösung die Trennung vom Cadmium möglich wird. 
W. Stortenbecker (Zeitschrift für Elektrochemie, 1898 Bd. 4 
S. 409) löst 0,6 g Cadmiumsulfat und 1,4 g Mohr’sches Salz 
in 100 cc Wasser, das mit wenigen Tropfen Schwefel- 
säure versetzt ist, erhitzt, wenn nöthig unter Zusatz von 
etwas Kalilauge mit der Lösung von 2 bis 3 g reinem 
Kaliumeyanid, bis die Flüssigkeit klar ist, verdünnt auf 
200 bis 250 ce und elektrolysirt mit Dyam = 0,05 bis 
0,1 Ampere. Liegt Ferrisalz vor, so wird es erst durch 
Erhitzen der schwach angesäuerten Lösung mit Natrium- 
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sulfit in der fach berechneten Menge reducirt. Zur 
Trennung des Eisens vom Mangan setzt Fr. Kaeppel 
(Zeitschrift für anorganische Chemie, 1898 Bd. 26 S. 276) 
die Lösung von 1 g Ferroammoniumsulfat und von 0,75 g 
Manganammoniumsulfat zu der von 12 g Natriumpyro- 
phosphat und 5 Tropfen Phosphorsäure, verdünnt auf 
230 bis 250 cc und elektrolysirt bei 30 bis 40° mit 1,8 
bis 2,5 Ampere und etwa 4,5 Volt 8 bis 9 Stunden lang. 
Der Eisenniederschlag wird ohne Stromunterbrechung 
gewaschen, mehrmals mit absolutem Alkohol nachgespült 
und bei nicht zu hoher Temperatur getrocknet. Die Be- 
stimmung des Mangans in der Permanganat enthaltenden 
Lösung kann elektrolytisch nicht ausgeführt werden. 

Da nach Coehn (Zeitschrift für Elektrochemie, 1898 
Bd. 4 S. 501) Kobalt-Salze elektrolytisches Superoxyd 
bilden, Nickelsalze aber nicht, so lassen sich die beiden 
Metalle auf diese Weise leicht trennen, wenn man die 
Lösungen neutral hält. Für quantitative Bestimmungen 
müssen Kathodenniederschläge durch Zusatz eines leichter 
abscheidbaren Metalls, am einfachsten Kupferlösung, ver- 
mieden werden. Ausser zu genanntem Zwecke und zur 
technischen Gewinnung von reinem Kobalt kann die 
Methode zum qualitativen Nachweis kleinster Spuren von 
Kobalt in Nickellösungen dienen. 

Eine zur Elektrolyse geeignete Lösung von Chlor- 
nickel erhält T. Storer (Englisches Patent Nr. 22721/1896) 
durch Erhitzen von silicathaltigen Nickelerzen mit Eisen- 
chloridlösung in einem geschlossenen doppeltwandigen 
Dampfgefässe. Als Rückstand bleibt als Farbe verwend- 
bares Eisenoxyd. Auf seine schon früher (D. p. J. 1898 
307 281) beschriebene Nickelanode hat Th. R. Canning 
jetzt auch ein D.R.P. (Nr. 96432) erhalten. 

Zur elektrolytischen Fällung des Palladiums im 
Grossen verwendet S. O. Cowper-Coles (L’Industrie électro- 
chimique, 1898 Bd. 2 S. 31) Lösungen, die Palladiumchlorid 
(0,6 bis 0,7 Proc.), Ammoniak und Ammoniumchlorid 
(1 Proc.) enthalten. Anode : Retortenkohle, Dgam = 0,025 
bis 0,030 Ampere, E=4 bis 5 Volt. Durch elektro- 
chemische Versuche hat J. Shields (Pharmaceutical Journal, 
1898 S. 281) festgestellt, dass im Palladiumwasserstoff 
eine chemische Verbindung, wahrscheinlich Pd,H,., vorliegt. 

Seine neuen Glühfäden stellt Auer (Oesterreichisches 
Privilegium; Zeitschrift für angewandte Chemie, 1898 S. 513) 
u. a. dadurch her, dass er dünne Platindrähte elektrolytisch 
mit einer Osmium- oder Ösmiumoxydschicht überzieht und 
dann in einer Atmosphäre reducirender Gase elektrisch 
allmählich so weit erhitzt, dass die Platinseele verdampft 
und ein röhrenförmiger Osmiumfaden zurückbleibt. 

Der aus Platinchlorwasserstoffsäure erhaltene elektro- 
lytische Niederschlag ist nach F. Kohlrausch (Wied. Ann., 
1898 Bd. 63 S. 423) wasserstoffhaltig. Das Verhältniss 
von Wasserstoff zu Platin nimmt mit steigender Strom- 
stärke und Stromdichte ab, während die absolute Menge 
des Wasserstoffs zunimmt. Aus einer Lösung von Platin- 
chlorid PtC1,.5H,O wird bei niedrigen Stromdichten kein 
Metall abgeschieden, bei höheren also nur secundär. An 
der Anode wird im Anfange der Elektrolyse nur reiner 
Sauerstoff entwickelt, später auch Chlor. Im Platinchlorid 
scheint also die Verbindung H,PtC1,O enthalten zu sein. 
Das sich aus ihr abscheidende Anion zerfällt in Platin- 
chlorid und Sauerstoff. An der Kathode wirkt der Wasser- 
stoff auf H,PtC1,O unter Bildung von Platin und Platin- 
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chlorwasserstoffsäure. Letztere gibt bei fortgesetzter 
Elektrolyse zur Chlorentwickelung Veranlassung. Ausser 
dem cyankalischen Platinbad beschreibt L’Industrie diec- 
trochimique, 1898 Bd. 2 S. 48, ein Natriumdoppelphosphat- 
haltiges, in dem mit starkem Strom gearbeitet wird. 
‘Die Fortschritte der Elektrometallurgie im J. 1897 
bespricht E. Andreoli (Engineering and Mining Journal, 
1898 Bd. 65 S. 732). Um die Metalle leicht ohne Störung 
des Processes entfernen zu können, macht E. Balbach jun. 
(Englisches Patent Nr. 19035/1897) die eine Hälfte des 
Gefässbodens, die die Kathode aufnimmt, geneigt. Die 
Anode liegt über dem wagerechten Theil des Bodens. 
Die Herstellung und Bedienung galvanischer Bäder 
behandelt allgemein verständlich F. Milius (Metallarbeiter, 
1898 Bd. 24 S. 306 u. ff.); galvanotechnische Handgriffe 
ein Ungenannter (ebenda S. 11 u. ff). @. H. Nash (Eng- 
lisches Patent Nr. 14 708] 1897) ertheilt dem durchlöcherten 
Behälter, der die zu’ überziehenden "Gegenstände aufnimmt, 
eine schaukelnde Bewegung. Zum Ueberziehen von Stahl- 
federn und ähnlichen kleineren Gegenständen gebraucht 
A. E. Cook (Englisches Patent Nr. 1627/1897), was nicht 
gerade neu ist, zwei concentrisch sich drehende Fässer. 
Das äussere enthält die Anoden, das innere durchlöcherte 
als Kathoden die zu behandelnden Artikel. Draht, der 
in Schraubenlinien auf: eine Anzahl‘ im Kreise angeord- 
neter Rollen aufgewickelt ist, die isolirt auf einem isolirten 
Rahmen sitzen und zum Theil in den Elektrolyten tauchen, 
zieht P. E. Preschlin (D. R.P. Nr. 95762) zwischen katho- 
disch 'geschalteten Walzen hindurch, die mit Rillen ver- 
sehen sind. Die Drähte werden dabei an einer zwischen 
den Rollen beweglichen Anode vorbeigeführt. Ausserhalb 
der Rollen ist noch eine festsitzende Anode angebracht. 
Den Graphit, der zum Ueberziehen nicht oder schlecht 
leitender als Kathoden zu verwendender Gegenstände ge- 
braucht wird, will A. Julien (Englisches Patent Nr. 88/1897) 
statt mit Oel oder Fett anrühren mit Terpentin, Benzin, 
Hrdolongsnz, Erdöl, Alkohol poer Xylol (1 k auf 100 bis 


250 g Graphit). 


Für -runde oder kugelförmige Ober- 
flächen wird der: Mischung noch Harz (Kolophonium), 
Gummiarabicum, gelbes Wachs, Paraffin, Canadabalsam o. ä. 
zugesetzt. Als Kathoden in galvanoplastischen Bädern 


_ gebraucht F. Greenfield (Englisches Patent Nr. 21 976/1897) 
. Metallstäbe, die zweckmässig mit isolirenden Theilen be- 
‚legt sind, oder Holzstäbe, die Metallstreifen tragen. 


Um biegsame elastische und-doch feste Körper auf 


. elektrolytischem : Wege herzustellen, trennt. A.. Krüger 


(D. R.P. Nr. 95761) die einzelnen Metallschichten durch 
Zwischenlagen. Beispielsweise wird für die Herstellung 


eines Körpers mit schraubengangförmiger Mantelfläche 
‘eine konische Hohlspindel aus Metall .mit einem Ueber- 
zuge aus Graphit, gemischt mit Terpentingeist, versehen, 
: dieser scharf getrocknet und geglättet, darauf ein dünner 
_Metallüberzug niedergeschlagen , 


auf diesem nach dem 
Glätten wieder eine Graphitschicht aufgetragen u. s. f. 
Zur grösseren Verstärkung der Manteldecke können an 


` einzelnen Stellen die Trennungsschichten mechanisch ent- 
fernt werden, so dass sich direct Metall auf Metall nieder- 


schlägt. Die Elasticität kann dadurch erhöht werden, 


‘dass Drähte, Bänder, Gewebe u. s. w. aus Stahl oder 
' anderem geeigneten Material auf der Oberfläche der Hohl- 


spindel angeordnet werden. Nachdem die-Mantelfächen 


' zwischen diesen graphitirt sind, wird .wie vorher ge- 


arbeitet. Das ganze Gebilde wird von dem kühl ge- 


: haltenen Hohlkern schliesslich unter äusserer Erwärmung 


abgeschraubt. Es können auch in beliebiger Reihenfolge 


‘hinter’ einander verschiedene Metalle niedergeschlagen 


werden, die sich dann durch Erwärmung leicht mit ein- 
ander verschweissen und verdichten lassen. Durch das 
Verfahren kann z. B. auch ein in der Querachse bieg- 
sames und elastisches Rohr über ein spiralförmig ge- 


‚ wundenes Band aus Stahl oder anderem Metall nieder- 
: geschlagen werden. 
‘auch Platten, wellenförmige Körper und alle anderen 
Formen auf diese Weise herstellen. 


Ausser Rotationskörpern kann man 


Mit 26procentiger Natriumchloridlösung als Elektrolyt. 


| Kathode 
Anode | | | y | Cad- ET | Wis- 

| Kupfer | Eisen | Nickel | Zink | Gola | gAn | Silber | Blei | Zinn | mium |minium! Kobalt | muth 
Aluminium 0,1 0,2 0,5 0,5 0,6 0,7 0,9 1,0 1,0 1,0 1,0 1,1 1,1 
Kupfer 1,4 1,1 1,4 1,6 1,5 1,4 1,4 1,7 1,8 1,6 1,7 1,3 1,7 
Zink - 0,15 0,1 0,2 0,2 0,5 0,1 0,8 0,7 0,8 0,3 0,2 0,2 0,6 
Cadmium 1,2 1,1 1,3 1,45 1,2 1,3 1,4 1,0 1,7 1,5 1,6 1,2 1,6 
Zinn 1,1 0,9 1,2 1,0 1,1 1,1 1,2 1,0 1,5 1,2 1,2 1,0 1,3 
Antimon 2,7 2,6 2,7 2,7 1,3 2,2 1,5 5,0 2,5 1,4 3,1 2,6 1,65 
W ismuth . 0,2 0,1 0,3 0,5 0,2 0,4 0,5 0,05 0,4 0,4 1,1 0,3 1,1 
Eisen ; 1,2 1,1 1,0 1,3 1,2 1,1 1,1 1,5 1,6 1,4 1,3 1,0 1,4 
Nickel 1,6 1,4 1,5 1,6 1,1 1,4 1,3 1,4 1,1 1,3 1,75 1,2 1,6 
Kobalt 1,1 1,0 1,1 1,2 1,2 18 1,35 | 0,6 1,2 1,4 1,7 1,2 1,: 

Mit 15procentiger Natriumchloratlösung als Elektrolyt. 
A Fr | Kathode 3 
Anode Kobalt | Blei | Nickel | | An- | Gold |K Teki Silber | Rise | Cad- Wis- Zi | Zin} Alu 

| oba lei icke | timon old | Kupfer | Silber | Eisen | mium | muth zinn | ink | minium 
Aluminium . 0,8 1,0 1,1 1,1 1,2 1,25 1,35 1,4 1,4 1,6 1,75 | 1,9 2,2 
Kupfer 1,6 2,2 1,75 1,8 1,3 1,8 1,8 1,4 2,2 2,1 2,3 205 | 2,2 
Zink 1,0 1,2 0,7 0,8 0,8 1,0 0,9 0,1 1,1 1,2 1,3 1,1 1,4 
Cadmium de ee A A 1,0 0,5 0,9 1,7 0,9 1,8 0,2 1,8 1,2 0,4 0,9 0,9 
DNE a ae ce ch 1,3 1,3 1,7 1,2 1,4 1,4 0,8 1,3 1,4 1,7 1,5 1,8 
Blei 1,15 1,6 1,1 1,3 1,25 1,35 1,2 0,6 1,6 1,6 1,65 1,4 1,45 
ANGO ee re ET 2,6 2,55 2,2 2,4 2,3 2,6 2,2 1,8 1,7 2,2 2,59 2,1 
A, e Mr A E A T R E AAT) E 0,‘ 0,2 0,9 0,9 0,6 1,0 0,2 1,0 1,3 0,3 0,9 1,4 
Konalb: sarah 1,5 1,6 1,5 1,5 1,4 1,65 1,0 1,5 1,6 1,6 1,15 2,0 

Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 2. 1898/IV, 6 
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O. und H. Strecker (The Electrician, 1898 Bd. 41 S. 17) 
haben den Einfluss des Kathodenmaterials und der Con- 
centration des Elektrolyten auf die Badspannung bei der 
elektrolytischen Darstellung von Metall-Sauerstoffverbin- 
dungen untersucht und bei 1,5 bis 2 cm Elektroden- 
abstand die in der vorstehenden Tabelle angegebenen 
Zahlen gefunden. 

Als Resultate der Bestrebungen zur Auffindung mög- 
lichst günstiger Versuchsbedingungen bei der Darstellung 
der Metall-Sauerstoffverbindungen ergeben sich folgende: 


Darstellung von 


26proc. Natrium- 


Zinkhydroxyd . chloridlösung 0,5 0,6 
Zinnoxydulhydrat . dto. 0,5 | 8 
Eisenoxydulhydrat. dto. 0,5 | 0,6 
Kupferoxydul . . : 0,5 1,2 
Nickelhydroxydul . 0,5 1,6 
Kobalthydroxydul . 0,5 1,0 
Wismuthhydroxyd. 0,5 1,4 
Antimonhydroxyd . ? 0,5 2,2 
Cadmiumhydroxyd dto. Ô, 1,8 
Kupferhydroxyd ee 0,5 | 1,5 
15proc. Natrium- 
Kupferoxyd . sulfatlösung 0,5 1,5 
Eisenhydroxyd . : ns 0,5 | 0,8 
: proc. Natrium- 
Silberoxyd chloratlösung 0,5 1,8 
Bleihydroxyd dto. 0,5 1,4 


Wendet man zwei Elektrolyte an (vgl. D. p. J. 1898 
307 279), so muss die Menge des lösenden so gewählt 
werden, dass eine möglichst gut leitende Lösung ent- 
steht, während die Menge des fällenden aus den elektro- 
chemischen Aequivalenten berechnet wird und während 
des Processes constant zu halten ist. So wird z. B. zur 
Fällung von Bleiweiss in einem Bade, das 181 Elektrolyt 
enthält, bei Gegenwart von 7 Proc. Natriumchlorat 
0,011 Proc. Soda nöthig sein, die während der Elektro- 
lyse durch Einleiten von Kohlensäure ständig regenerirt 
wird. Die Anwendung zweier verschiedener Elektroden ist 
durch englisches Patent Nr. 26 919/1897 geschützt worden. 

Bei der elektrolytischen Darstellung reiner Metall- 
sulfide (D. p. J. 1897 804 215) verwenden J. W. Richards 
und Ch. W. Roepper (U. S. P. Nr. 602873) als Elektrolyt 
eine Hyposulfit enthaltende Lösung und als Anode das 
betreffende Metall allein oder in Legirung mit einem an- 
deren. (Fortsetzung folgt.) 


Allgemeines. 


Die Thalsperren im Gebirge. 

Vortrag von Prof. Geh.-Rath Intze-Aachen in der 70. Versamm- 
jang. deutscher Naturforscher und Aerzte zu Düsseldorf am 
19. September 1898. 

Der Redner entrollt in seinem Vortrage ein hoch- 
interessantes Bild der umfangreichen Vorarbeiten und 
Ausführungen, welche vor fast 20 Jahren eingeleitet 
wurden und in den letzten 10 Jahren in der Rheinprovinz 
und in Westfalen zur Durchführung gelangten, um die 
Wasserverhältnisse im Gebirge zu verbessern. 

Erst in der neueren Zeit sind besonders zwei Momente 
die Veranlassung gewesen, dass man eine grössere Auf- 
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merksamkeit den Wasserverhältnissen im Gebirge zu- 
wendet. Nachdem die schiffbaren Theile der Wasserläufe 
in Deutschland und besonders in Preussen mehr und 
mehr ausgebaut sind und ein regelmässiges Bett erhalten 
haben, ist die Aufmerksamkeit der Bewohner in den 
Niederungen durch die Beeinträchtigung, welche diese 
regulirten Strecken durch Hochwasseranschwellungen und 
deren Folgen erfahren, auf die Einwirkung gelenkt worden, 
die hierbei den Wasserläufen im Gebirge zuzuschreiben 
sein könnte. Andererseits ist im letzten Jahrzehnt eine 
unerwartete Steigerung des Werthes der Weasserkräfte 
dadurch eingetreten, dass die Möglichkeit nachgewiesen 
worden ist, die Wasserkräfte aus dem Gebirge durch 
elektrische Uebertragung auf grössere Entfernungen hin 
nutzbar zu machen. Die elektrische Ausstellung in Frank- 
furt a. M. vom Jahre 1891 hat in dieser Beziehung be- 
kanntlich bahnbrechend gewirkt, da es gelang, auf 177 km 
Entfernung 75 Proc. derjenigen Leistung nutzbar zu 
machen, welche am Ursprungsorte bei Lauffen am Neckar 
durch eine Wasserkraft geboten war, wenn auch damals 
die hierzu aufgewandten Kosten noch nicht in dem 
wünschenswerthen Verhältnisse zu dieser Leistung standen, 
um eine derartige Ausführung als wirthschaftlich berech- 
tigt ansehen zu können. Die seit dieser Zeit entwickelte 
fieberhafte Thätigkeit der Ingenieure der elektrischen 
Firmen und derjenigen Maschinenfabriken, welche sich 
mit der Ausführung von Weasserkraftmotoren befassen, 
und in dieser Richtung sind erfreulicher Weise deutsche 
Firmen bahnbrechend vorangegangen, hat zu zahlreichen, 
durchaus gelungenen Kraftanlagen geführt, welche mit 
grossem Nutzen selbst auf grössere Entfernungen von 80 
bis 50 km Wasserkräfte elektrisch übertragen. Freilich 
ist hierbei noch der Uebelstand geblieben, welcher den 
Wasserkräften im Gebirge durch die Schwankungen der 
Weassermengen anhaftet, und hat man sich daher vor- 
läufig meistens auf die Ausführung solcher Wasserkraft- 
anlagen beschränken müssen, bei denen das Niedrigwasser 
als ausreichend gross für den vorliegenden Zweck an- 
zusehen war. Sobald es nun gelingt, auch den eben- 
genannten Uebelstand zu beseitigen oder erheblich zu 
mildern, d. h. die zur Verfügung stehenden Wassermassen 
in Gebirgsthälern das Jahr hindurch möglichst gleich- 
mässig auszunutzen, darf man, wenigstens für praktische 
Zwecke, eine derartig verbesserte Wasserkraft als ein 
perpetuum mobile betrachten, welches grosse Kraft- 
wirkungen gleichmässig der Welt so lange zur Verfügung 
stellt, als die Menschheit überhaupt die sonstigen Be- 
dingungen zu ihrer Existenz in den Gebirgsthälern oder 
in deren Nähe erfüllt sieht. 

Diese elektrische Kraftübertragung hat noch die grosse 
Bedeutung, dass die an passender Stelle gesammelten 
Kräfte in einfacher Weise für Kraft- und Beleuchtungs- 
zwecke und für Zwecke chemischer Industrien beliebig 
und verhältnissmässig leicht vertheilt werden können. Es 
ist hierdurch ein Mittel geboten, auch in entlegenen Ge- 
genden, wie im Gebirge, die Bevölkerung, welche oft aus 
Mangel an Beschäftigung gezwungen ist, auszuwandern, 
auf ihrer heimathlichen Scholle festhalten zu können, in- 
dem ihnen daselbst eine lohnende Beschäftigung ge- 
boten wird. 

Die den Wasserläufen im Gebirge anhaftenden, vor- 
hin genannten Mängel drängen selbstverständlich darauf 
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hin, einen Ausgleich der Wassermassen anzustreben, in- 
dem die überflüssigen und meistens in ihrem Verlauf nur 
schädlich wirkenden Hochwassermengen in geeigneten 


Sammelbecken zurückgehalten und aus denselben in- 


trockener Zeit den Wasserläufen zugeführt werden. Durch 
diesen Ausgleich wird bis zu einer gewissen Grenze, je 
nach der Grösse der angelegten Sammelbecken und je 
nach der Grösse des abgesperrten Gebietes, eine Vermin- 
derung der grössten secundlich abfliessenden Hochwasser- 
mengen eintreten müssen und damit eine Milderung ihrer 
Schäden bewirkt werden können. Bis zu welchem Um- 
fange der durch solche Sammelbecken den unterhalb 
liegenden Gebieten zu gewährende Schutz gegen Hoch- 
wasserschäden reichen kann, bedarf natürlich ganz be- 
sonderer Untersuchung, und wird dieser Schutz nur in be- 
sonderen Fällen von hervorragender Bedeutung sein können. 

Immer wird aber die Summe der Wirkungen vieler 
kleiner Anlagen, die aus anderen Gründen geschaffen 
wurden, auch in dieser Richtung von Bedeutung werden 
können. 

Bevor nun an die Verbesserung der Wasserverhält- 
nisse im Gebirge herangetreten werden kann, sind sehr 
umfangreiche, sorgfältige Vorarbeiten erforderlich, die 
der Vortragende eingehend darlegt. 

Er beschreibt sodann in fesselnder Weise die bereits 
ausgeführten Thalsperren in Rheinland und Westfalen 
und fasst die Wirkungen, welche eine sachgemässe Auf- 
speicherung des Hochwassers im Gebirge und die Ab- 
gabe desselben in trockener Zeit den Gebirgsbewohnern 
bietet, wie folgt kurz zusammen: 

1) Schaffung gleichmässiger Betriebskraft für die vor- 
handenen industriellen Werke in den Gebirgsthälern, und 
Anregung zur Verbesserung und Vergrösserung der Be- 


triebswerke, sowie zur Verwerthung noch ungenutzter | 


Wassergefälle. 

2) Gleichmässige Ausnutzung der Arbeitskräfte und 
Erhöhung ihrer Leistungsfähigkeit. 

8) Vergrösserung der sichtbaren Niedrigwassermengen 
der Wasserläufe und damit verbundenen Verminderung 
ihrer Verunreinigung. 

4) Verminderung der Vereisung der Wasserläufe im 
Gebirge und der Motoren an denselben durch Entnahme 
grösserer Menge verhältnissmässig warmen Wassers aus 
den bekanntlich selten weniger als 5° C. warmen unteren 
Schichten eines grösseren Sammelbeckens. 

5) Förderung der Wasserversorgung der Städte und 
der Bewässerung der Ländereien. 

6) Vergrösserung des Wasserinhaltes der Grund- 
wasserbecken in trockener Zeit. 

7) Verminderung der grössten secundlichen Hoch- 
wasserabflussmengen und der durch sie veranlassten 
Schäden. 

8) Verschönerung der landschaftlichen Reize der Ge- 
birgsgegend durch grosse Wasserflächen; Förderung der 
Fischzucht, des Wasser- und des Eissports auf diesen 
Seeflächen und wesentliche Hebung jeglichen Verkehrs. 

9) Schaffung einzelner grösserer Kraftcentralen und 
Vertheilung der Energie durch elektrische Uebertragung 
auf grössere Gebiete. 

10) Schaffung einer wirthschaftlich gehobenen, ihrer 
heimathlichen Scholle erhaltenen zufriedenen und glück- 
lichen Bevölkerung der Gebirgsgegenden. 


eigentliche Signalscheibe g be- 
- steht aus Aluminium und ist mit- 
' tels zweier Schrauben am einen 


Kleinere Mittheilungen. 39 


11) Verminderung des Zuzugs von Arbeitern aus den 
Gebirgsgegenden in die grossen Städte der Niederungen 
und Verminderung der damit vielfach verbundenen wirth- 
schaftlichen und socialen Misstände. 

Wenn man bei ruhiger Erwägung und auf Grund 
nachgewiesener Thatsachen die eben aufgeführten, oft 
überraschend schnell eintretenden Wirkungen der Sammel- 
becken in Gebirgsthälern anerkennen darf, so wird man 
auch zugeben müssen, dass mit der Aufspeicherung der 
bisher wenigstens theilweise schadenbringend ablaufenden 
Hochwassermengen nicht nur die Arbeitskraft des pon- 
derablen Wassers rechtzeitig gefesselt und der Mensch- 
heit segenbringend dienstbar gemacht wird, sondern dass 
hierdurch auch die Imponderabilien gepflegt werden können, 
auf welche gerade das deutsche Gemüth mit Recht so 
hohen Werth legt. 

Es ist eine dankbare Aufgabe für alle, die hierbei 
mitzuwirken berufen sind, die Bestrebungen und Aus- 
führungen zu unterstützen, welche die thatkräftigen weit- 
schauenden Bewohner der schönen Gebirgsthäler Rhein- 
lands und Westfalens in Treue zum Kaiser und Könige, 
in Liebe zur engeren Heimath und zum deutschen Vater- 
lande, zum Segen der Nächsten und zur dauernden Wohl- 
fahrt nachkommender Geschlechter vielfach mit grossen 
Opfern unternommen haben. 

Der Vortragende gibt schliesslich dem Wunsche Aus- 
druck, dass die Erforschung und Verwerthung der Natur- 
kräfte, welche das Wasser und die Felsmassen im Ge- 
birge der Menschheit bieten, den zunächst betheiligten 
Gebirgsbewohnern und allen übrigen Angehörigen des 


geliebten deutschen Vaterlandes zur Förderung nicht nur 


des materiellen, sondern auch des geistigen Wohles dienen 
möchten! 


Tableauklappe. 


Ueber eine neue Tableauklappe von Ch. Tournaire, In- 
genieur der Société industrielle des Téléphones in Paris, berichtet 
die E. T. Z. Folgendes: 

Die Klappe hat zwei von einander unabhängige Spulen c c4 
(Fig. 1 und 2) und zwei sichelförmige Anker bb, welche an 
dem Hebel der Signalscheibe befestigt sind. Dieser Hebel hat 
zwei Ruhelagen, je eine rechts und links von der labilen Gleich- 
gewichtsstellung; in die Ruhelage nach rechts wird die Signal- 
scheibe gebracht, wenn ein Strom durch die untere Spule c 
fliesst, dagegen nach links, wenn die obere Spule c; von einem 
Strom durchflossen wird. Die 


Ende des Signalhebels befestigt; 
am anderen Ende ist ein Gegen- 
gewicht angeschraubt, welches 
genan eingestellt werden kann, 
a das Loch der Befestigungs- 
schraube geschlitzt ist. 

Die Construction hat beson- 
ders den Zweck, die Anwendung 
eines permanenten Magneten über- 
flüssig zu machen. Die Klappe ist hauptsächlich für solche 
Fälle bestimmt, in denen zwei oder mehrere Tableaux in dem- 
selben Stromkreis liegen; in solchen Fällen müssen bekanntlich 
Vorrichtungen vorgesehen sein, welche es ermöglichen, sobald 
am einen Tableau eine Klappe aufgerichtet wird, auch die 
entsprechende Klappe in dem oder den anderen Tableaux gleich- 
zeitig aufrichten zu können. Das Aufrichten der Klappe er- 
folgt nun einfach in der Weise, dass der Stromkreis durch die 
zweite Spule c} durch einen Druck auf einen Contactknopf vor- 
el nis geschlossen wird; dadurch wird der Signalhebel in 
die Ruhelage (nach rechts) gedreht. 

Die Einrichtung erfordert z.B. für eine ganze Hotelein- 
richtung eine Leitung und eine Batterie mehr als die jetzt 
zumeist üblichen Signaleinrichtungen. -ħ. 
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Fernspreohwesen in Russland. 


Die Haupt-Post- und Telegraphenverwaltung hat einen Be- 
richt über das Telephonwesen in Russland im J. 1897 in ihrem 
Journal herausgegeben. Im Berichtsjahre functionirten 67 Tele- 
phonnetze der Regierung, von denen 56 bereits früher eröffnet 
waren und 11 im laufenden Jahre dem Verkehr übergeben 
wurden. Vorhanden waren 4631 km Linien und 24370 km 
Leitungen, 11616 Apparate, 80 Centralstationen und 10419 
Abonnenten. Mit dem Jahre 1896 verglichen, hat die Zahl 
der Abonnenten um 17 Proc., die Länge der Linien um 7 Proc., 
die der Leitungen um 21 Proc. zugenommen, so dass auf 
1 Abonnenten 0,43 km Linie und 2,84 km Leitung entfallen. 
Die Art der Installirung der Leitung wurde im Allgemeinen 
wie früher ausgeführt. Auf dem Telephonnetze von Kiew 
wurden zum Schutze vor den. Leitungen der elektrischen 
Strassenbahnen automatische Sicherungen nach dem System 
Ericsson eingeführt. In den Städten, in welchen elektrische 
Tramways eingeführt wurden, wurde die Telephonleitung auf 
Rechnung der Unternehmer der ersteren umgebaut. Als Neue- 
rung wurden in vielen Städten Sprechstationen eingeführt, mit 
einer Taxe von 15 Kop. für ein Gespräch von 3 Minuten mit 
den Abonnenten der städtischen Netze und von 30 Kop. für 
ausserstädtische bis zu einer Entfernung von 50 Werst (etwa 
53 km) und von 50 Kop. für Entfernungen bis zu 100 Werst 
(= 107 km). Ferner wurde gestattet, dass an alle Abonnenten 
Telegramme per Telephon mitgetheilt werden, wofür 10 Kop. 
zu zahlen sind. Die Depesche wird ausserdem wie gewöhnlich 
schriftlich übermittelt. — Die Telephonverbindungen Odessa- 
Nikolajew, Rostow-Taganrog, St. Petersburg-Terrioki haben der 
Krone für Gespräche eine Einnahme von 27000 Rbl. gebracht. 
— Private Telephonnetze gab es in Russland bis zum Jahre 1897 
11 (darunter St. Petersburg, Moskau, Warschau, Odessa, Riga, 
concessionirt 1882, Lodz 1884, sämmtlich der Bell Company 
gehörig). Vorhanden waren 11171 Abonnenten, 1365 km Linien 
und 25093 km Leitungen. Mit dem Jahre 1896 verglichen, 
hat die Abonnentenzahl um 10 Proc. zugenommen, so dass auf 
1 Abonnenten 0,13 km Linien und 2,2 km Leitung entfielen. 
Im verflossenen Winter haben einige Linien durch Vereisung 
sehr gelitten. Die Netze von Odessa, Jekaterinodar und Rostow 
wurden fast ganz zerstört, sogar die Pfosten brachen stellen- 
weise. In der Centralstation von Kiew brach, veranlasst durch 
Contact mit der Tramwayleitung, Feuer aus, wofür letztere 
haften musste. Im Ganzen waren in Russland im J. 1897 vor- 
handen: 95 Centralstationen, 5995 km Linien mit 49465 km 
Leitungen und 21590 Abonnenten. 

Zur Frage der Exploitation des Telephonnetzes von St. 
Petersburg liegen, wie die St. Petersburger Zeitung mittheilt, 
Aeusserungen der Haupt-Post- und Telegraphenverwaltung vor, 
welche besagen, dass die Telephone, laut Resolution des Minister- 
comités, als Regierungsmonopole betrachtet werden und dass 
das St. Petersburger Telephonnetz vom 1. November 1901 
Kronseigenthum wird und von der Krone allein exploitirt 
werden soll, und dass ferner die Verleihung von Concessionen 
zur Exploitation von Telephonverbindungen bereits seit dem 
Jahre 1886 eingestellt worden ist. Die Telephonnetze im ganzen 
Reiche werden danach ausschliesslich auf Kosten und Verfügung 
der Regierung unterhalten und eingerichtet werden. Den 
ende und Privatunternehmern wird die Exploita- 
tion von Telephonverbindungen nur in dem Falle zugestanden 
werden, wo die Einrichtung derselben als für die Krone un- 
vortheilhaft erkannt werden sollte. 

Die Arbeiten zur Errichtung einer Telephonverbindung 
zwischen Petersburg und Moskau sind im Frühling wieder 
aufgenommen worden. In Moskau sollen an drei Punkten 
Sprechstationen errichtet werden. Als Zahlung für ein Ge- 
spräch von 3 Minuten ist 1 Rbl. 50 Kop. in Aussicht genommen, 
wobei die Zeit erst nach erfolgtem Anschluss gerechnet wird; 
zur Bequemlichkeit des Publikums wird die Einrichtung ge- 
troffen werden, dass man eine gewünschte Benutzung des Tele- 
phons vorher anmelden kann. Für Gespräche, die sofort ausser 
der Reihenfolge gewünscht werden, soll eine dreifache Zahlung 
erhoben a (E. T. Z. vom 16. Juli 1898.) -h. 


Neuer Schiffstypus. 


Wie die Tagespresse berichtet, hat die Hamburg-Amerika- 
Linie mit der Schiffswerft von Blohm und Voss den Bau eines 
Passagier- und Frachtdampfers für die Linie Hamburg-New 
York abgeschlossen. Der Dampfer soll wesentlich grösser wer- 
den, als die Pennsylvania und die Prätoria. Für die Sicherheit 
und Bequemlichkeit der Passagiere wird in bisher nicht er- 
reichtem Maasse gesorgt werden, so dass das neue Schiff in 
dieser Beziehung einen neuen Schiff: darstellen wird. Seine 
Länge soll 600, die Breite 66, die Tiefe 42 Fuss betragen. Die 
Ablieferung soll im Frühjahr 1900 erfolgen. 


Bücherschau. 
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W. E. Fein +. 


Ein Mann, der auf dem Gebiete der Elektrotechnik Be- 
deutendes geleistet hat, ist dieser Tage in Stuttgart aus dem 
Leben geschieden. Wilhelm Emil Fein wurde am 16. Januar 
1842 zu Ludwigsburg geboren. Bis zum 25. Lebensjahr war 
er in verschiedenen mathematisch-mechanischen und elektro- 
technischen Instituten thätig: Schmidt und Haensch in Berlin, 
Sickler in Karlsruhe, D. Meyerstein in Göttingen, Siemens und 
Halske in Berlin, Prof. Wheatstone in London. Von London 
1867 nach Deutschland zurückgekehrt, errichtete er auf Zu- 
spruch des Geh. Hofraths Dr. Eisenlohr in Karlsruhe eine Werk- 
stätte zur Herstellung von physikalischen und hauptsächlich 
elektrotechnischen Apparaten. Seine erste grössere Arbeit im 
Juli 1867 war die Herstellung einer dynamoelektrischen Ma- 
schine mit drei Cylinderinductoren. Besondere Umstände ver- 
anlassten ihn 1870, sein Geschäft nach Stuttgart zu verlegen 
und hier gemeinschaftlich mit seinem Bruder Carl die Firma 
C. und E. Fein zu a die heute noch unter gleichem 
Namen besteht, obgleich sein Bruder 1872 wieder aus dem 
Geschäft trat. Zunächst wurden physikalische Instrumente, 
elektromedicinische Apparate, elektrische Uhren, Telegraphen- 
apparate, Feuermeldeeinrichtungen, elektrische Wasserstands- 
anzeiger u. 8. w. hergestellt; später finden wir den Entschlafenen 
im Telephonbau wieder als Vorkämpfer. Kaum hatte Bell sein 
Telephon öffentlich gezeigt, so trat Fein schon Ende 1877, also 
wenige Monate darauf, mit einem eigenen Telephon in hand- 
licher Form hervor. In den folgenden Jahren wurden vor- 
wiegend Dynamomaschinen, sowie Elektromotoren für alle 
Zwecke der Industrie gebaut; auch an der Einführung des 
elektrischen Lichtes in die Praxis nahm der Entschlafene einen 
hervorragenden Antheil. Schon 1881 hat derselbe in Stuttgart 
auf der Gewerbeausstellung elektrische Bogenlichtbeleuchtung, 
sowie die erste elektrische Kraftübertragung vorgeführt. Weitere 
Ausstellungen, an denen Fein sich betheiligte, fanden überall 
Anerkennung, so u.a. in Moskau 1872, auf der Allgemeinen 
Deutschen Patent- und Musterschutzausstellung Frankfurt a.M. 
1881, auf der Internationalen balneologischen Ausstellung Frank- 
furt a.M. 1881, in Paris 1881, Braunschweig 1881, Gotha 1881/82, 
Wien 1884, München 1888, Stuttgart 1890, 1894 und 1896, Brüssel 
1897 und erst jüngst auf der Il. Kraft- und Arbeitsmaschinen- 
ausstellung München 1898. Ferner ist ihm aus Anlass seiner 
hervorragenden Betheiligung an der Internationalen elektrischen 
Ausstellung Frankfurt a. M. 1891 von König Carl die goldene 
Staatsmedaille für Kunst und Wissenschaft verliehen worden. 

Fein ist über die Grenzen Deutschlands hinaus bekannt 
als Constructeur; alle seine Constructionen tragen den Stempel 
der Originalität; sie waren bis ins Kleinste durchdacht und 


haben sich in der Praxis bis heute derart bewährt, dass viele 


derselben in allgemeiner Verwendung sind. Die gediegene 


' Ausführung aller seiner Maschinen und Apparate wurde bald 


anerkannt, so dass das junge Unternehmen zu grosser Bedeutung 
herangewachsen ist. Nach 20jährigem Wirken hat derselbe 
alle seine Constructionen in den uche „W. E. Fein, Elek- 
trische Apparate, Maschinen und Einrichtungen“ Nee ai, 
das 1888 der Oeffentlichkeit gewidmet wurde. Sein Hingang 
versetzt nicht nur seine. Familie und seine Angehörigen, die 
Angestellten und Arbeiter seiner Firma, sondern auch die tech- 
nische Welt in Trauer. 


Bücherschau. 
Die Momentphotographie. Dargestellt von L. David: 


Halle. W. Knapp. 241 8. 

Heft 29 der Encyklopädie der Photographie ist diesem 
Zweige der Photographie gewidmet, in welchem sich die Fort- 
schritte der Wissenschaft am meisten verkörpern und ohne den 
weder Laie noch Fachmann wird sein wollen. Das Werk ist 
auf Grund jabrelanger Erfahrung entstanden. Es enthält auch 
den bemerkenswerthen Theil über Momentcameras, Serien- 
aufnahmen und Aufnahme fliegender Geschosse. 


Gewichtstabellen iiber Flach-, Rund- und Profileisen 
für alle technischen Bureaux und Gewerbetreibende. 
Von Heinrich Braun. Verlag von Oskar Leiner. 60 8. 
Das Büchlein soll anderen, ähnlichen Tabellenwerken gegen- 

über den Vortheil einer grösseren Uebersichtlichkeit und ins- 

besondere einer vollkommenen Zuverlässigkeit bieten. Die 
letztere garantirt der Verfasser durch Zusicherung eines Ho- 
norars von 5M. für jede erstmalig gemachte Nachweisung der 

Unrichtigkeit einer Angabe. | 


Arnold Bergsträsser Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Jahrg. 79, Bd. 310, Heft 3. 
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Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) in Stuttgart. 


Kraftmaschinen. 


Neuerungen an Dampfmaschinen. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 21 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


2) Dampfmaschinen mit Ventilsteuerungen. 


Die zwangläufige Ventilsteuerung von Friedrich Brül- 
loph in Schönebeck (D. R.P. Nr. 94526) besteht aus einer 
mittels Excenter der Schwungradwelle in einer zur Längs- 
achse des Cylinders parallelen Richtung angetriebenen 
Stange a (Fig. 23 und 24), auf der eine Muffe b mit linken 
und rechten Schneckengängen befestigt ist. Dieselben 
greifen in zwei dahinter liegende, mit entsprechendem 
Muttergewinde versehene Führungsklötze c cı die in der 
Schlittenführung n verschiebbar sind. Durch die auf die 


Zwangläufige Ventilsteuerung von Brülloph. 


Klötze ec, übertragene Bewegung des Excenters werden 
die Hebel de und d,e, bewegt und die Dampfeinlass- 
ventile geöffnet. Die Dampfauslassventile erhalten ihren 
Hub durch die Hebel fy und fg, von der Stange a, 
indem sie von den auf dieser angebrachten Mitnehmern + h; 
in Bewegung gesetzt: werden. ' 

Der von der Schwungradwelle mittels Riemen an- 

Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 3. 18981V. 


Stuttgart, 22. October 1898, 
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holungen nach Vereinbarung angemessener Rabatt. — Gebühren 
für Beilagen im Gewicht bis zu 25 Gramm 30 Mark, eventuell 
nach Uebereinkunft. — Alleinige Annahmestelle für Anzeigen und 
Beilagen bei der Annoncen-Expedition Rudolf Mosse, Berlin, 
Stuttgart und Filialen. 


getriebene Regulator ist durch Zugstange ? und Hebel k 
mit der Stange « verbunden und verdreht dieselbe bei 
Geschwindigkeitsänderungen der Maschine unter Ver- 
mittelung des Armes !. Dadurch werden die in der 
Schlittenführung verschiebbaren Klötze cc, zusammen- oder 
aus einander geschoben, die Hebel de und d,e, und in 


Fig. 25. 


Zwangläufige Ventilsteuerung von Knoller. 


Folge dessen auch die Dampfeinlassventile längere oder 
kürzere Zeit bethätigt und der Füllungsgrad geändert. 
Die Richard Knoller in Wien unter D. R. P. Nr. 93409 
geschützte zwangläufige Ventilsteuerung ermöglicht stoss- 
freies Anheben und Schliessen der Ventile ohne Anwen- 
dung von Wälzungshebeln oder elastischen Buffern; sie 
ergibt bei allen innerhalb der gebräuchlichen Grenzen 
liegenden Füllungsgraden dieselbe Ventilerhebung, wobei 
die Rückwirkungen auf den Regulator nach Möglichkeit 
vermindert sind. Auf der Steuerwelle a (Fig. 25) ist 
eine Daumenscheibe d festgekeilt, auf welcher sowohl die 
Eröffnungsrolle r} wie auch die Schliessungsrolle r} für 
die Einlassventile laufen; letztere ist in dem Hebel hı 
gelagert, dessen Drehpunkt mittels des Armes k von der 
Steuerwelle w aus auf einer Kreisbahn verstellt werden 
kann, wodurch die Rolle r} längs des Umfanges der 
Daumenscheibe verschoben und damit der Zeitpunkt des 
Ventilschlusses verändert wird. Die Bewegung der beiden 
Rollen erfolgt durch den Lenkermechanismus A l4 la. Der 
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Winkelhebel A, ist mit einem Endpunkt an den Hebel A, 
angeschlossen, der andere Endpunkt ist durch den Lenker /, 
auf einer Kreisbahn geführt und der Knickpunkt steht 
durch das Glied l} mit der Ventilstange in Verbindung, 
welche an ihrem Ende die Eröffnungsrolle rı trägt. 

Die Daumenscheibe d dient auch gleichzeitig zur 
Steuerung des Auslassventils. 

Statt der einen Daumenscheibe können aber auch 
zwei neben einander festgekeilte Daumenscheiben ver- 
wendet werden. 

Bei der eigenartigen Ventilsteuerung von Rudolf 
Kron in Golzern (D. R. P. Nr. 92820) werden die an den 
Enden des Cylinders in je einem gemeinsamen Gehäuse 
vereinigten Einlass- und Auslassventile von einem ein- 
zigen Excenter nebst Stange zwangläufig oder auslösend 
gesteuert. 

Wie Fig. 26 erkennen lässt, sitzen das seitlich am 
Cylinder in einem Dampfzuleitungskanal eingebaute Ein- 
lassventil a und ein unterhalb desselben angeordnetes 
Auslassventil 5 auf einem gemeinschaftlichen Ventilkegel c. 
Die Spindel b, zum Anheben des Ventils b ist concen- 
trisch durch die rohr- 
förmig gestaltete Anhebe- 
stange a, für das Ventil a 
hindurchgeführt. 

Beide Ventile a und b 
werden von einer Ex- 
centerstange d zwang- 
läufig gesteuert. Zu dem 
Zwecke wird das Ende d; 
der Excenterstange durch 
das Excenter e und den 
Gleitstein f, sowie durch 
die mittels Schubstange 
vom Regulator verstell- 
bare Gleitfläche g in ver- 
änderliche Ellipsen be- 
schreibende Schwingun- 
gen versetzt, welche durch Untergreifen des Endes d, 
unter die auf der Anhebestange a, sitzende und eine An- 
hebefläche bildende Scheibe a} durch directen Angriff 
auf das Einlassventil « übertragen werden, dagegen mittels 
eines am Maschinengestell drehbar gelagerten und unter 
der Wirkung einer Schraubenfeder stehenden Winkel- 
hebels 4 durch indirecten Angriff auf das Auslassventil b 
geleitet. Dabei findet die Uebertragung der Schwing- 
bewegung des Endes d, der Excenterstange in der Weise 
statt, dass die eine halbe Umdrehung des Excenters e zur 
Steuerung des Einlassventils a, die andere halbe Umdre- 
hung des Excenters zur Steuerung des Auslassventils b 
benutzt wird. 

In der Fig. 26 ersichtlichen Anordnung erfolgt die 
Steuerung des Einlassventils a zwangläufig. Um dieselbe 
auslösend wirken zu lassen, ist, wie Fig. 27 zeigt, die 
auf der Anhebestange a, sitzende Fläche a, unter welche 
das Ende d} der Excenterstange d greift, entsprechend 
abgesetzt. 

Bei Abänderungen der vorstehend beschriebenen 
Steuerung werden Einlass- und Auslassventil an jedem 
Cylinderende von unten bezw. das erstere von oben und 
das letztere von unten gesteuert. In beiden Fällen er- 
hält die Gleitfläche g für den an der Excenterstange d 


Ventilsteuerung von Kron. 
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sitzenden Gleitstein f eine zu derjenigen des Gleitsteins 
in Fig. 26 entgegengesetzte Lage. 

Eine der Widnmann-Steuerung (D. R. P. Nr. 48838) 
sehr ähnliche zwangläufige Ventilsteuerung von J. M. 
Walter in Charlottenburg, welche sich durch grosse Ein- 
fachheit auszeichnet, zeigt Fig. 28 (vgl. 1897 303 * 27). 

An dem bekannten Steuergestänge ubgh, das durch 
das Reglergestänge a,cb für verschiedene Füllungsgrade 
eingestellt wird, ist ein Stützhebel ef angebracht, dessen 


Zwangläufige Ventilsteuerung von Walter. 


Anschlusspunkt e im Gliede bg liegt, und dessen Rich- 
tung und Länge so gewählt sind, dass das Voröffnen für 
alle Füllungsgrade von gleicher Grösse bleibt, und dass 
beim Anheben des Ventils die Richtungen hg, ef und ba 
sich nahezu in demselben Punkte schneiden, also die 
Rückwirkung auf den Regulator aufgehoben wird. 

Bei der zwangläufigen Ventilsteuerung von Moritz 
Kuchenbecker in Freiburg i. Schl. (D.R.P. Nr. 85994) 
erfolgt der Schluss des Ventils durch einen federnden 
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Fig. 29. 
Differantial-Kolbenschieberventil von Kuchenbecker. 


Rückführhaken. Derselbe wird bei seiner Arbeit ver- 
hältnissmässig stark beansprucht, da in Folge der durch 
die Ventilstange verringerten wirksamen oberen Quer- 
schnittsfläche des Ventilkörpers der Druck unter dem letz- 
teren grösser ist, als über demselben (vgl. 1896 301 *7). 

Der Zweck der Moritz Kuchenbecker als Zusatz zum 
Patent Nr. 85994 unter D.R.P. Nr. 92374 geschützten 
Erfindung ist es nun, diese verhältnissmässig starke Be- 
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anspruchung des Rückführhakens möglichst zu vermindern, 
und zwar wird diese Entlastung durch die Anordnung 
eines Differential-Kolbenschieberventils erreicht. 

Wie in Fig. 29 ersichtlich, besteht der Ventilkörper 
aus Kolbenschiebern « und b, von denen der obere, bei 
geschlossenem Ventil auf dem Sitz ce aufliegende, einen 
grösseren Durchmesser als der untere, auf dem Sitz d 
aufliegende Kolbenschieber hat; letzterer wird, bevor er 
bei der Abwärtsbewegung seinen Sitz erreicht, in dem 
unter diesem befindlichen cylindrischen Theile e des Ventil- 
gehäuses geführt. 

Sind die Kolbenschieber von dem Rückführhaken 
so weit herabgedrückt, dass der untere b in den cylin- 
drischen Theil e des Ventilgehäuses eintritt, so wird durch 
den hier erfolgenden Abschluss die wirksame Querschnitts- 
fläche von b vermindert, und es gelangen, da jetzt die Quer- 
schnittsfläche des oberen Kolbenschiebers a grösser ist, 
als die des unteren b, die Schieber in Folge des auf dem 
oberen lastenden Ueberdruckes schnell auf ihre Sitze. 

Der Rückführhaken wird also in dem letzten Theil 
seiner Bewegung erheblich entlastet, so dass Brüche oder 
Störungen anderer Art in Folge Ueberanstrengung des- 
selben nicht mehr erfolgen können. 


3) Dampfmaschinen mit Hahnsteuerungen. 


Eine für Maschinen mit hohen Umdrehungszahlen be- 
stimmte zwangläufige Hahnsteuerung von Heinrich Gahler 
in Crimmitschau (D.R.P. Nr. 94133) zeigt Fig. 30. 

Die Bewegung des Excenters e wird durch zwei 
unter beliebigem Winkel zu einander gestellte Zugstangen 
und Zwischenhebel w auf die Steuerung in der Weise 
übertragen, dass die drehbar neben einander gelagerten 
Vertheilungs- und Expansionsorgane eine Drehbewegung 
sowohl zu einander, als auch zu ihren Cylindergleitflächen 
ausführen. | 

Der um den Zapfen z drehbare Hebel p ist durch 
Zugstangen und Hebelparallelogramme mit dem Regulator 
verbunden, so dass er bei Geschwindigkeitsänderungen 
der Maschine eine um z schwingende Bewegung ausführt, 
die sich auch auf die Gelenkbolzen x und y erstreckt. 
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Räume zu verringern, empfiehlt es sich, die Expansions- 
schieber gleichachsig in den Vertheilungsorganen unter- 
zubringen. Es kann dann die ganze Steuerung durch am 
Cylindermantel gelagerte Räder angetrieben werden, was 
wegen der geringen Abmessungen und leichten Gewichte 
der bewegten Theile ohne störende Massenbewegungen 
hohe Umdrehungszahlen zulässt. Die Dampfeinlassdauer 


Fig. 31. 
Entlastung der Abschlussorgane nach Engelhardt. 


ist dabei, der jeweiligen Beanspruchung entsprechend, ver- 
änderlich, während Voreinströmung, Vorausströmung und 
Gegendruck unverändert bleiben. | 

Die Hermann Engelhardt in Wurzen durch D.R.P. 
Nr. 94417 geschützte Erfindung betrifft die Entlastung 
der Abschlussorgane einer zwangläufigen Hahnsteterung, 
wodurch dem Regulator bei Veränderungen des Füllungs- 
grades das Eingreifen erleichtert wird. 

Zur Anwendung gelangen vier Schieber in zwei 
Kammersystemen. Die Abschlusschieber e (Fig. 31) sind 
während der Zeit der Oeffnung entlastet. Während des 
Abschlusses geschieht die Entlastung durch Ueberführen 
von Dampf mit der Schieberkastenspannung in den Raum r 
zwischen den Schiebern, und nach dem Abschluss dieses 
Raumes gegen den Cylinderraum durch einen Kanal e, 
der während der Auslasstellung des Vertheilungsschiebers g 
geöffnet, die übrige Zeit aber von g geschlossen ge- 
halten wird. | | 


Fig. 30. 
Zwangläufige Hahnsteuerung von Gahler. 


Da diese mit den aussen liegenden Kurbeln der beiden 
Einlasshähne ce und d durch Zugstangen verbunden sind, 
so hat jede Veränderung der Regulatorstellung eine von 
der Excenterbewegung unabhängige Verdrehung der 
Einlassorgane und damit ein früheres oder späteres Ab- 
schneiden des Einströmdampfes zur Folge. Die Auslass- 
hähne a und b werden in der Fig. 80 ersichtlichen Weise 


Die einstellbare Hahnsteuerung von Dr. Anton v. Ze- 
leweski in Breslau (D. R.P. Nr. 93632) ermöglicht den 
Füllungsgrad, sowie den Zeitpunkt des ÖOeffnens und 
Schliessens der Steuerhähne nach Bedarf zu verändern. 

Am Arbeitscylinder der Maschine ist an jedem Ende 


| ein Hahngehäuse fı f} (Fig. 32) angebracht, in dem sich 


die Küken gı g} leicht drehen lassen; letztere sind hohl, 


von der Excenterstange bethätigt. Um die schädlichen | an ihrem Ende offen und mit einer Seitenöffnung in Form 
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eines länglichen Paralleltrapezes kk} versehen. Jedes 
Küken läuft in einem runden Bolzen aus, die Arme p; pa 
tragen, auf denen Bolzen 9,9, gleiten, die in den Enden 
der Schenkel eines Steuerwinkels abc (Fig. 33) leicht 
beweglich sind. Die Schenkel ab und bc sind um den 
Scheitelpunkt b drehbar und die Grösse dieses Winkels 
kann nach Belieben mit Hilfe der Schlitze des Kreis- 
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Fig. 32. 
Einstellbare Hahnsteuerung von Zeleweski. 


abschnittes d, d} gestellt werden. An dem letzteren greift 
eine Stange p an, deren anderes Ende mit dem einen 
Arme des auf der Schwungradachse befestigten Hebels « 
drehbar verbunden ist. 

Der Arbeitscylinder besteht aus einem mittleren Theil, 
in dessen beiderseitigen Schlitzen sich der Kreuzkopf m 
(Fig. 32) hin und her bewegen kann und aus zwei End- 
theilen, in denen durch kurze Stangen mit dem Kreuz- 
kopf verbundene Kolben A, laufen. Der Kreuzkopf- 
bolzen geht durch die Bohrungen eines den Arbeitscylinder 
umschliessenden Ringes n (Fig. 33), an dessen oberem 
und unterem Ende parallele Stangen ee angreifen, die 
nach einem Hebel i führen, der mittels eines Lagers um 
die Welle des auf der Schwungradachse befestigten Hebels u 
drehbar ist. 

An das Hahngehäuse schliessen sich die Rohre a; «a, 
mit der Einströmöffnung und die Rohre 5,d, mit der 
Ausströmöffnung. 

Wenn frischer Dampf durch das rechte Küken in den 
Arbeitscylinder strömt, wirkt derselbe auf den Kolben A,, 


Fig. 33. 
Einstellbare Hahnsteuerung von Zeleweski. 


so dass der Kreuzkopf und in Folge dessen auch die 
Kurbel der Schwungradachse in die linke Todtpunktlage 
gelangen. Der Hebel u bethätigt durch die Stange p die 
Steuerungsglieder ab und cb und steuert damit die Küken 
so, dass, um Stösse zu vermeiden, beide kurz vor der 
Todtpunktlage für Einströmung geschlossen und für Aus- 
strömung geöffnet werden. Bei der fortgesetzten Be- 
wegung der Kurbelwelle bleibt das Küken g} für Aus- 
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strömung geöffnet, während sich das Küken g, schnell 
öffnet. Die Kolben bewegen sich dann nach rechts, bis 
die andere Todtpunktlage erreicht ist, und es wiederholt 
sich das Spiel von Neuem. 

Es empfiehlt sich, vor dem Ingangsetzen der Maschine 
heisses Wasser oder Oel in das Ausströmrohr b, by zu giessen. 
Wenn der Dampf in das Rohr a, a, strömt, und das linke 
Küken g, für die Einströmung, das andere g, dagegen 
für die Ausströmung geöffnet steht, drückt der Dampf auf 
das gegen den Kolben A, wirkende heisse Oel und treibt 
denselben nach rechts. Das Oel wird durch die Oeffnung 
des rechten Kükens in das Rohr bı b» geschoben und treibt 
den Dampf vor sich heraus, so dass er als ein leichteres 
Medium durch die Ausströmöffnung entweicht, wohin- 
gegen das Oel nur in dem Rohre b; b} steigt. 

Für ökonomischen Betrieb hat man nur den Winkel abc 
der Steuerungsglieder durch angebrachte Stellschrauben 
entsprechend zu verkleinern bezw. so einzustellen, dass 
der Dampf erst dann zur Wirkung kommt, wenn sich 
der Kreuzkopf nahezu in der Mittelstellung befindet. 

Die Maschine lässt sich auch mit Druckwasser be- 
treiben. 

Eine Hahnsteuerung mit umlaufendem Hahn von 
Julius Köster in Zittau (D. R.P. Nr. 94521), welche so- 
wohl eine unveränderte, als auch von einem Regulator 
bezw. von Hand verstellbare veränderliche Füllung ermög- 
licht, zeigen Fig. 34 und 35. 

Der Dampfeintritt erfolgt durch abc, der Austritt, 
nachdem sich der Hahnkegel um 180° gedreht hat, durch 
cb,a,. Das von der Kurbelwelle aus angetriebene Rad i 
sitzt lose auf der Hahnkegelverlängerung k und trägt in 
seiner Nabe » einen drehbaren Bolzen m, an dessen 
Enden die Klinken n, und n, befestigt sind. Zu beiden 
Seiten des Rades i liegen die Ringe /, und l, von denen 
der erstere l) auf der Hahnkegelverlängerung k fest- 
gekeilt, der letztere l, da- 
gegen beweglich ist. Die 
Klinke », wird auf den 
Ring !, durch die Feder p 
aufgedrückt, damit sie 
in ihrer ununterbroche- 
nen Bewegung in die 
Nuth o des zeitweilig in 
Ruhe befindlichen Rin- 
ges I, einfällt und so den 
Hahnkegel durch das 
Rad i mittelbar in roti- 
rende Bewegung versetzt. 
DiemitrotirendeKlinken, 
schleift auf dem Ringe, 
welcher, mit einer Aus- 


kli Fig. 35. _ 
knase versehen, lose Hahnsteuerung mit umlaufendem Hahn 
auf der Hahnkegelver- von Köster. 


längerung sitzt und vom 
Regulator oder von Hand mittels der Zugstange w nach 
Bedarf eingestellt wird. 

An den Zapfen y der am Ende der Hahnkegelverlänge- 
rung %k sitzenden Kurbel greift eine Feder z an, die bei 
der Kurbelbewegung - gespannt wird, um nachdem den 
Hahnkegel, je nach Einstellung des Regulators oder von 
Hand, plötzlich in die Schlusstellung zu drehen. 

Für einen bestimmten Füllungsgrad wird die Aus- 
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klinknase des Ringes: l) so eingestellt, dass die Aus- 
klinkung der. Nase n; mittels der Klinke », früher oder 
später erfolgt. Soll der. Schluss der Einströmöffnung 
z.. B. sehr früh erfolgen, so wird die. Nase möglichst 
weit entgegen der Drehungsrichtung der Kurbel bezw. 
Klinke gestellt, dagegen in entgegengesetzter Richtung, 
wenn. die Schliessung später stattfinden ,- also bei. einem 
höheren Füllungsgrade erfolgen soll. (Eortsetzung folgt.) 


b 


Metallbearbeitung. 


Maschinen zur Herstellung von Ketten. 
(Schluss des Berichtes S. 24 d. Bd.) 


Mit Abbildungen. 
R. A. Breul’s ungeschweisste Gliederkette und 
| | Kettenschlingmaschine. 
Die ausgespitzten Drahtenden des Kettengliedes sind 
mit geprägten" Zähnen und Lücken versehen, welche in 
| einander greifen und so den Schluss 
(m) ——e)) des Gliedes ohne Schweissung be- 
| sorgen. 
90807 von R. A. Breul in Bridge- 
port, Conn., werden diese Ketten 
auf selbsthätigen Maschinen nach 
'beifolgendem Arbeitsplane her- 
gestellt. E 
| Der von einer Haspel abge- 
wickelte, durch ein Walzenrichtwerk 
gerade gemachte Draht wird in der 
Maschine von den Biegezapfen auf 
vorgeschriebene Länge « (Fig. 31) geschnitten, hierauf 
die Drahtenden nach b abgebogen, alsdann die stumpfen 


Fig. 31. 


Breul's ungeschweisste 
Gliederkette und Ketten- 
schlingmaschine. 


Fig. 82. 
Breul’s ungeschweisste Gliederketto und Kettenschlingmaschine. 


p 


Enden abgeschärft und dabei gleichzeitig nach ¢ weiter 


umgebogen. Im weiteren Verlaufe wird daraus ein 
V-förmiger Bügel d gebogen und zwischen Prägestempeln 
die abgeschärften Drahtenden mit Zähnen und Lücken 
nach: e versehen, so dass nach der darauf stattfindenden 
Oesenbildung ` f die gebogenen Drahtenden sich über- 
greifen, wobei nach der Viertelschränkung y die sich 
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 deckenden Enden zum vollkommenen Schluss sich. ver- 
- einigen. :Währenddem wird durch das geschlossene Glied 


eine neue Drahtlänge a eingeführt, welche dem vorbeschrie- 
benen Arbeitsprocesse unterworfen wird, so dass im selbst- 
thätigen Arbeitsgange der. Maschine eine fertige Kette 


_ geliefert wird. Ä 


Da eine ausführliche Beschreibung des Mechanismus 


‘ dieser selbsthätigen Maschine zu weitführend wäre, so 
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Fig. 33. 
Breul’s ungeschweisste Gliederkette und Kettenschlingmaschine. 


dürfte eine abgekürzte Erläuterung dieser interessanten 
Maschine zum Verständnisse der Hauptthätigkeiten am 
Platze sein. 

Von der Riemenscheibe a (Fig. 32 bis 36) wird 
durch Vermittelung eines übersetzenden Rädersatzes b 
die Arbeitswelle ce getrieben, auf welcher die Cürven- 
muffe d durch Hebelwerke f und g das Streck- und 
Schaltwerk A. bethätigt ist. Mittels der zweiten Curven- 
muffe # wird durch Hebel Æ ein Schlitten mit Schnitt- 
und Biegewerken l betrieben, wobei zwei Dorne m vor- 
handen sind, die an einer federnden Schiene sitzen, welche 
mittels eines Hebelwerkes niedergestellt wird, sobald der: 
zweite Biegevorgang beendet ist. Bei diesem zweiten. 
Biegeprocess treten zwei 
Scherstanzen » in Wirk- 
samkeit, welche mittels. 
Hebels o von Winkel- 
hebeln durch eine Cur- 
vennuthscheibe gegen- 
sätzlich bethätigt werden, 
welche an der Üurven- 
muffe p seitlich ange- 
schlossen ist. An die vor-- 


S Fig. 35. 
erwähnte Curvenmuffe $ - Breul's ungeschweisste Gliederkette . 


f . . und Kettenschlingmaschine. 
ist eine zweite Curve g en 


angesetzt, welche mittels Hebels r einen mit schräger 
Fläche versehenen Rahmen bewegt, der unter einer Stütz- 
rolle gleitet und dadurch einen oberen Klemmbacken hebt 
und senkt, dabei aber die am Rahmen angelenkten 
Zangen $ vor- oder zurücklegt. Damit wird nun das 
gebogene V-förmige Kettenglied erfasst und zwischen das 
Prägewerk t eingeführt, worauf mittels eines von der 
Curvenscheibe u betriebenen Kniehebelwerkes v die Zähne 
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bezw. Lücken in die Drahthaken gedrückt werden. Nach 
beendeter Prägung wird das V-förmige Glied zum Schluss 
gebogen, wobei die Biegestanzen n wieder in Thätigkeit 
treten. Damit dies und die weitere Wendung erfolgen 
kann, müssen die Prägestempel £ weiter gelüftet werden, 
wozu Einschubklötzchen w vorgesehen sind, welche durch 
eine stehende Welle w; von einer Curvennuth durch Ver- 


» 


en 


ß ar? 
AAL 
P 77 


` 
- 


N 4 
u \ 


NM 2 
(J 


Fig. 36. 
Breul’s ungeschweisste Gliederkette und Kettenschlingmaschine. 


mittelung eines Winkelhebels gleichzeitig aus- und ein- 
geschoben werden. Das in die geschlossene O-Form f 
gebrachte Kettenglied wird nun in die Form g 
(Fig. 31) geschränkt, wozu eine von der Curven- 
muffe » durch Hebel x betriebene Schieber- 
stange y vorgestellt wird, die ausserdem durch 
einen mittels Curvennuth 7 auf eine Hebelnase z 
der Schieberstange y einwirkenden Winkelhebel 2 
eine Vierteldrehung hervorbringt, durch welche 
die Schränkung des Kettengliedes vorgenommen 
wird. Tritt nun die Schieberstange y nach 
links und der Zangenrahmen nach rechts, wobei 
das Kettenglied mitgenommen wird, so soll bei 
der neuen Hochlage des Dornes und der Biege- 
stifte die neue Drahtlänge eingefädelt werden 
können. 


Krafft-Schüll’s Maschine zur Herstellung 
geschlungener Bandketten. 


Aus einem Metallbande werden die flachen 
Koettenglieder a, b, c oder d (Fig. 37) in der Art 
gestanzt, dass von der vollen Bandbreite nur 7 
die äusseren Einkerbungen weggeschnitten, als- 
dann die unmittelbaren Nachbarlöcher eines Glied- 
paares ausgestanzt werden, worauf der Abschnitt 
erst nach vollendeter Schaltung um eine Glied- 
länge vorgenommen wird. Dieser Vorschub er- 
folgt in der Weise, dass das flache Glied noch 
vor dem Abschnitt durch die beiden Löcher 
des vorherigen gebogenen, zusammengelegten 


Kettengliedes geführt wird, so dass eine geschlungene | 
Kette (Fig. 38) entsteht, wie dieselbe von der Bridgeport | 
. und drückt das Kettenglied in die Matrize z hinein, 


Chain Company in Bridgeport, Conn., fabricirt und unter 
dem Namen „Monarch“ in den Verkehr gebracht wird. 
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in Düren, Rhld., das D. R.P. Nr. 92201 auf eine selbst- 
thätige Maschine zugesichert erhalten, welche in Fig. 39 
bis 41 vorgeführt ist. Die Riemenscheibe a treibt die 
Welle 5 und mittels Räder c zugleich die parallele Welle d, 
welche an der Tischplatte f lagert, während die Welle b 
unter der letzteren liegt. Auf b sitzt eine Unrund- 
scheibe g zur Bethätigung der Klemm- und Schaltzange A, 
welche das Metallband von der Haspel # wickelt und dem 
Stanzwerk % zuführt, welches durch die Curvennuth- 
scheibe ? durch Vermittelung der 

Zugstange m getrieben wird. Mit 

diesem Stanzwerk istnoch ein Schnitt- 

É messer n verbunden, das die Ab- 


C 
trennung des .gestanzten flachen 
(Se Gliedes o besorgt. An dieser Welle b 


es ee 


Fig. 37. Fig. 88. 


Herstellung geschlungener Bandketten. 


ist ausserdem eine Unrundscheibe p vorhanden, durch 
welche der Schwinghebel q mit dem Biegewerkzeug r in 
Thätigkeit gesetzt wird. 

Die obere Welle d treibt mittels der Curvennuth- 
scheibe s durch Vermittelung des Rollenhebels t eine 
senkrechte Zahnstange u, welche durch das eingreifende 
Getriebe die Wendebüchse mit dem Greifer v dreht, wo- 
durch das abgeschnittene flache Kettenglied o eine Wen- 
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Fig. 39. 
Kraft-Schüll's Maschine zur Herstellung geschlungener Bandketten. 


dung um 90° macht. Nachher tritt unter Einwirkung 
eines Daumens w, der Biegestempel w nach links vor 


worauf im zweiten darauf erfolgenden Maschinenhube 


Zur Herstellung dieser Ketten haben Kraft und Schüll | dieses Glied durch das Biegewerkzeug r bezw. durch das 
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Gegenwerkzeug r,, welches von dem Daumen y, der 


Scheibe y betrieben wird, um den Dorn z, zusammen- 
geklemmt; dieser Vorgang wird durch den von der 
Scheibe y mittels Daumen bethätigten Ausziehschieber 2 
unterstützt. 


Lecke’s Stahlbandkette und Viellard und Osswald’s 
Stanzpresse zur Herstellung dieser Kette. 


Aus einem Stahlband von gegebener Breite wird 
ohne den geringsten Abfall eine Kette gebildet, deren 
Glieder angebogene, sich übergreifende Gelenkröhren nach 


Kraft-Schüll’s Maschine zur Herstellung geschlungener Bandketten. 


Art der Ewart’schen Gliederkette aus schmiedbarem Guss 
besitzen, die aber aus dem Fensterausschnitt ausgebogen 
werden und einen schmalen Ausschnitt freilassen, durch 
welchen die Stege des zweiten Kettengliedes seitlich ein- 
geschoben werden können. 

Der Zusammenbau dieser Kette, sowie der Glieder- 
bau sind nach Iron Age, 1898 Bd. 58 Nr. 9*S. 1 und 2, 
in Fig. 42 ersichtlich gemacht, während in Fig. 43 das 
zusammengesetzte Stanz- bezw. Schnittwerkzeug dar- 
gestellt ist, welches in der doppelten Ziehpresse mit 
selbsthätigem Vorschub zur Wirkung gelangt. 

Diese von der Locke Steel Belt Company, New York 
(45 Broadway), mit einer von Piellard und Osswald, 
Brooklyn (706 Jamaica Avenue), gebauten doppelten 
Ziehpresse erzeugten Kettenglieder besitzen am linken 
Ende ein schmales Halbrohrgelenk «„, dessen Ober- 


Pig. 42. 
Locke’s Stahlbandkette. 


flügel 1 aus dem vollen Schnittrand des Bandbleches 
aufgebogen, während der untere schmälere Unterflügel 2 
aus dem Fenster c, ausgebogen ist, dessen beide Längs- 
rahmen 3 gleiche Breite erhalten. Demgemäss liegt die 
Querschnittsfuge im Fenster rọ näher' am links-, als am 
rechtsseitigen Gliedende. Nun ist der rechtsseitige Ober- 
flügel 4 genau wie jener 1 aus dem vollen Schnittrand 
aufgebogen, während der untere, aus dem Fenster ge- 
bogene Rohrflügel 5 beinahe zum Schluss zu einem vollen 
Gelenkrohr bọ sich einrollt. Wenn nun das linke Halb- 
rohrgelenk a, zugleich als Kern beim Aufrollen gebraucht 


Maschinen zur Herstellung von Ketten. 
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wird, so ergibt sich daraus leicht die gewünschte Glied- 


verbindung. 

Eine besondere Eigenheit dieser Kettenbildung liegt 
nun darin, dass jedes Glied aus dem vorhergehenden 
Gliede durch seitliche Verschiebung aus der Verbindung 
gelöst werden kann, wie dies beim dritten Kettenglied 
in Fig. 42 ersichtlich ist. 

Zur Ausführung dieser Schnitte, Ausbiegungen und 
Aufrollungen dient eine feste, dreitheilige Unterstanze a, b 
und c und ein vierter beweglicher Unterstempel d zur 
Aufrollung der Rohrgelenke a, und bọ Mit der Unter- 
stanze a wird im Ver- 
ein mit der oberen 
Schnitt- und Form- 
stanze f das linke 
Rohrgelenk a, vorge- 
bildet und durch die 
Schneide g die vorer- 
wähnte Querfuge im 
Fenster geschnitten 
und scharfabgebogen, 
wodurch die Seiten- 
schnitte vorbestimmt 
sind. 

Der obere Gegen- 


stempel k mit dem festen Unterstempel 5 wird das rechts- 


seitige Rohrgelenk bọ vordrücken, wobei der Nachbar- 
stempel å die F'ensterquerfuge erweitert und den langen 
Gelenklappen rund abbiegt. Der Stempel k führt die 
Seitenschnitte am Fensterrahmen c aus, worauf die Ober- 
stanze } das Durchbiegen der beiden Gelenklappen besorgt, 
wobei die oberen Theile der Rohrlappen am Formgesenke k 
und an jenem von m Anlage finden. Die Form- und 
Schnittstempel fg bezw. i und ? sind an dem inneren 
Druckkolben der Presse angebracht, während die Form- 
stanzen h, k und m am sogen. Klemmkopf bezw. Ziehring 
der Presse in der Weise festgemacht, dass die vor- 


Fig. 48. 
Stanz- bezw. Schnittwerkzeug zur Herstellung von Locke’s Stahlbandketten. 


erwähnten Stempel f, g, å und ! durch die Stanzen A, k 
und m gleiten. 

Befindet sich daher der innere Druckkolben der Zieh- 
presse im Hochgange und bleibt dafür der Klemmkolben 
am Werkstück liegen, so dass beim Rückzug des Stempels ł 
der untere Biegestempel d nachfolgt, so werden dabei 
die Gelenklappen in die Form von k und / hineinrollen. 
Wenn nun hierbei ein fertiges Kettenglied a, zwischen 
dem Stempel m und einer zum unteren festen System 
gehörigen Stempelleiste n eingeklemmt bleibt, so findet 
naturgemäss die Aufrollung des Gelenklappens bọ um das 
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fertige Gelenkrohr a als Kernstück statt, wodurch die 
Verbindung von Glied zu Glied gegeben ist. Hebt sich 
endlich der Klemmblock der Presse mit den Stanzwerk- 
zeugen h, k und »n und senkt sich der Rahmen mit den 
festen Unterstempeln a, b, c und n, wobei der beweg- 
liche Formstempel d gleichzeitig niedergeht, so wird das 
Werkstück durch Auswerfstifte frei getragen, wobei eine 
Rechtsbewegung um eine Gliedtheilung möglich wird. Ist 
nun diese selbsthätige Verlegung von links nach rechts 
beendet, so wird das Bandwerkstück nach dem dritten 
Stempelhube an die bewegliche Unterstanze gelangen, 
worauf im vierten Hube die Einstellung des fertigen 
ersten Kettengliedes zwischen m und n vor sich geht und 
die Anschlussverbindung mit dem zweiten bewirkt wird. 
Von nun an wird mit jedem Hube der Ziehpresse ein 
angeschlossenes Kettenglied fertig gestellt. 


Faserstoffe. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Von Prof. Alfred Haussner, Brünn. 
Mit Abbildungen. 


Zerkleinerung der Rohfasern. . 
a) Holländer. 


Die Grösse der Holländer, insbesondere der Holländer- 
tröge muss in einen gewissen Zusammenhang mit der 
Erzeugungsmenge gebracht werden. Diese hängt aber 
wieder mit der Art der Erzeugung zusammen. Handelt 
es sich um besondere Qualitätspapiere, so geht es nicht 
wohl an, sehr grosse Stoffmengen auf einmal zu arbeiten, 
zu verkleinern, weil es sonst nicht 
so leieht möglich ist, auf den Arbeits- 
vorgang, was den gleichmässigen 
Verkleinerungszustand betrifft, zu 
achten. Handelt es sich um Massen- 
erzeugung, um die Herstellung von 
Papieren, an welche nicht so hoch- 
geschraubte Forderungen, wie bei 
den erstgenannten, gestellt werden, 
so können grössere Holländer weit- 
aus weniger Bedenken erwecken. 
Die Vortheile derselben, einfachere 
Anlage für eine bestimmte Erzeu- 
gung, billigere Arbeit u. dgl. treten 
dann als ausschlaggebend hervor. 
Auch die Arbeit selbst, welche ge- 
leistet werden soll, bestimmt die 
Grösse des Troges. Für die Ge- 
winnung von Halbstoff, wobei ener- 
gische Formänderungsarbeit geleistet 
werden muss, ist kleinerer Raum- 
inhalt empfehlenswerth; beim Ganz- 
stoffmahlen , für innige Mischung 
u. dgl. bei grösseren, gleichmässig 


Holländer zu gebrauchen. Für solche Zwecke kommen 
jüngster Zeit wahre Ungethüme vor. So’ist vor kurzem 
in der Strohstoffabrik Tännicht bei Coswig in Sachsen ein 
elektrisch betriebener Holländer von 4000 kg Eintrag in 


| nicht zum Stillstande kommen zu sollen. 


herzustellenden Stoffmengen, empfiehlt es sich auch, grosse | 


einen 14 m langen Trog angelassen worden. Dabei be- 
ansprucht die Füllung 40 bis 45 Minuten, die: Entleerung 
5 bis 10 Minuten. Das Material, were da verarbeitet 
wird, ist Strohstoff. 

Der bedeutende Zeitaufwand für das Füllen, wofür 
gerade das eben erwähnte Beispiel ein Beweis EE ver- 
theuert begreiflicher Weise die Erzeugung. Dass man dies 
ganz wohl erkannt hat, zeigt der Versuch einer Abhilfe 
bei der Niagara Falis Paper Co. Sie erbaute oberhalb 
der Holländer einen 120 Fuss langen, 5 Fuss breiten und 
hohen Behälter, in welchen der Halbstoff aus Stoff kästen 
ununterbrochen gepumpt wird, welche sich unterhalb der 
Holländer befinden. Der obere. Stoffbehälter wird immer 
möglichst gefüllt erhalten. Was zuviel zugepumpt wird, 
fliesst durch einen Ueberfall zurück, nach unten. Der 
bedeutende Rauminhalt des oberen Stoffreservoirs lässt 
thatsächlich den oben angedeuteten günstigen Erfolg zu. 

Noch immer scheint man mit den Bestrebungen, den 
Holländer selbst in seinen einzelnen Theilen zu verbessern, 
Die bereits in 
den vorangegangenen Berichten erwähnten Ausführungen 


haben anscheinend noch nicht genug gethan, indem keine 


so durchzugreifen vermochte, dass ihr unbestritten die 
Vorherrschaft geblieben oder deren Sieg so vollständig 
gewesen wäre, dass weitere Verbesserungsversuche sich 
als überflüssig dargestellt hätten. Vielleicht ist alterdings 
bei manchen jetzt gebauten Holländerconstructionen die 
Aengstlichkeit der Erzeuger mit Schuld daran, dass der 
Erfolg kein durchgreifender ist, indem der unabhängigen 
Kritik oft und sehr oft Hindernisse in den Weg gelegt 
werden, so dass ein richtiger sicherer Einblick nicht zu 
gewinnen ist. So wird letzter‘ Zeit ein verbesserter 
Eichhorn- Holländer von der Maschinenfabrik Wagner und Co. 
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Holländer von ‘Schmidt. 


in Cöthen, welche ihn baut, warm empfohlen. Aber eine 


. dringende Bitte des Berichterstatters um Aufklärung über 
‘ das Wesen der Sache und zwar mehr, als durch die Bilder 


der Ankündigungen, aus denen’ gerade nichts Besönderes 
zu entnehmen ist, blieb oline Erwiderung. Gewiss 
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geschieht dies nicht überall, was anerkannt werden muss. 
Aber leider steht die, nach Anschauung des Bericht- 
erstatters, unrichtige Auffassung über den Werth unab- 
hängiger Kritik und über den Austausch von Erfahrungen 
nicht vereinzelt da. 

Von den jetzt vorliegenden Neuerungen beanspruchen 
das meiste Interesse der Schmid!-Holländer, welcher von 
der Maschinenbau-Gesellschaft Zweibrücken erzeugt wird, 
und der Unterlaufholländer nach Patent Hemmer. 

Ersterer ist in den Fig. 1 bis 4 (vgl. Papierzeitung, 
1897 S. 3614) dargestellt, wobei die Fig. 2 bis 4 dazu 


Fig. 3. 
Holländer von Schmidt. 


bestimmt sind, genauer über die ganz eigenthümliche Stoff- 
leitung, bezw. über die Stoffbewegung aufzuklären. Wir 
erkennen aus Fig. 1, dass der Trog dreitheilig ist, und 
zwar wirft die Walze d den Stoff über den Kropf gegen 
den keilartigen Vorsprung e, welcher den Stoffstrom loth- 
recht abtheilt und je eine Hälfte für die beiden Seiten- 
kanäle c, und c, abtrennt, welche passend zur Verkleine- 
rung des Flüssigkeitsreibungswiderstandes unten halbrund 
geformt sind. An die unteren Enden der Kanäle r, und cy, 
und zwar senkrecht gegen deren Richtung, schliessen Ge- 
häuse, welehe zwei entgegengesetzt gewundene Transport- 
schnecken s; und s enthalten. Diese saugen den Stoff 

an und schieben ihn gegen den Mittelkanal weiter. 
Weil eine gründliche Stoffmisehung erzielt werden soll, 


Fig. 4. 
Holländer von Schmidt. 


so wird durch eine schräg beginnende und dann wagerecht 
auslaufende, daher windschiefe Zunge iœ erzwungen, dass 
dieselbe Stoffmenge, welche bei e (Fig. 1) genöthigt wor- 
den ist, sich lothrecht zu theilen, bei der wagerecht aus- 
laufenden Zunge w sich so vereinigt, dass die beiden 
Stoffantheile in wagerechter Ebene zusammentreffen, um 


neuerlich von der Walze erfasst zu werden. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 3. 1898jIV. 
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Waj! die Stoffbewegung nicht mehr von der Messer- 
walze zu veranlassen, sondern besonderen Mechanismen, 
den Schnecken <; und «4 zugewiesen ist, können die 
Messer verhältnissmässig kurz gehalten und damit für 
eine bestimmte Stärke widerstandsfähiger gemacht werden. 
Ueberdies ist der Holländer offen und kann bequem ge- 
reinigt werden, so dass er gewiss viele Vortheile bietet. 
Auch der Unterlaufholländer von Hemmer in Neidenfels, 
wofür dem Berichterstatter freundlichst eine Zeichnung 
von Seiten der Maschinenfabrik Hemmer zur Verfügung 
gestellt worden ist, besitzt eine besondere Bewegungs- 
vorrichtung für den Stoff, welche 
auch gewiss zum Mischen beiträgt. 
Wir bemerken in den Fig. 5 und 6, 
dass die Walze nahe an das eine 
Ende des Troges gelegt ist, wel- 
cher sowohl im Ober- wie im 
Unterlaufe gegen das der Walze 
entgegengesetzte Ende geneigt ist. 
Der Walze ~ fliesst der Stoff hier 
von links zu. Er wird zwischen 
ihr und dem Grundwerk b ge- 
mahlen, nach rechts ausgeschleu- 
dert und hinter der Walze, bei cr; und &, durch zwei 
Kanäle abwärts geleitet zu einem Gehäuse d, welches, 
auf derselben Achse e sitzend, zwei entgegen gewundene 
Transportschnecken enthält. Diese fassen die beiden 


durch die Kanäle bei c} und c, herabgekommenen Stoff- 
ströme und drücken sie gegen die Mitte, wo sie sich ver- 
einigen und durch den sich allmählich auf die Obertrog- 
breite ausweitenden Unterlauf f gegen links, zum Aufstieg 
in den Oberlauf, geschafft werden. Was die Stoffstrom- 
theilung und Mischung anbelangt, so ergibt sich zwischen 
der Schmidı’schen und der Hemmer’schen Ausführung eine 


Unterlaufholländer von Hemmer. 


grosse Aehnlichkeit, obwohl erstgenanntes System für 
wagerecht, letzteres für lothrecht umlaufenden Stoff ge- 
baut ist. Die übrige Ausstattung des Hemmer’schen Hol- 
länders ist ganz hübsch gedacht. Der Trog ist bei klei- 
neren Holländern, etwa bie zu 300 kg Stoffeintrag, aus 
einem Stück, sonst in der aus der Fig. 5 ersichtlichen 
Weise getheilt gedacht. Vor dem Grundwerk, welches 
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mit /WV\ -Schienen ausgestattet ist, befindet sich der 
Sandfang g, aus dem durch Hahn A der Schlamm bequem 
abgelassen werden kann. Die Neigung des Unterlaufes 
kann manche principielle Bedenken gegen die Anwendung 
des Unterlaufes zerstreuen. 

Eine Verbesserung des 1896 300 268 beschriebenen 
Holländers von Hofsümmer plant nach D. R.P. Nr. 86065 
Ferd. Andres in Düren. Allerdings ist bei Andres eine der 
beiden Messerwalzen, welche Hofsümmer vorschlägt, durch 
ein Schaufelrad bei b ersetzt (Fig. 7 und 8), welches offen- 
bar den Stoffumlauf befördern soll. Dieser, sowie das 
Mischen soll aber noch weiter verbessert werden durch 
die ganz eigenthümliche Gestalt des Troges und durch 
die lebendige Kraft von Spritzwasserstrahlen. Anschlies- 
send an den Kropf b des Schaufelrades und an den 
Kropf a der Messerwalze sind Stoffrinnen A und g aus- 
gebildet, deren Böden bei der Mittelwand sehr hoch stehen 
und gegen aussen allmählich abfallen. Dabei wird der 
Stoff mittels Zungen d und c mehr nach aussen gedrängt, 
wodurch auch der mehr in die Nähe der Mittelwand ge- 
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Holländer von Andres. 


kommene Stoff gezwungen wird, einen grösseren Weg 
zurückzulegen, als wie dann, wenn die Zungen e und d 
nicht vorhanden wären. Dieser Umstand trägt gewiss 
einiges zur Vergleichmässigung des Troginhaltes bei. 
Was nun noch die Beförderung des Stoffumlaufes durch 
Spritzwasser anbelangt, so bemerken wir Rohre 4, welche 
durch kegelig zulaufende Mundstücke l und halbrunde 
Schlitze m Wasser in die Laufrichtung des Stoffes pressen; 
ausserdem sind noch mehrere Wasserröhrchen » mit oder 
ohne Düsen eingefügt, durch welche ebenfalls Wasser in 
der Stofflaufrichtung entsendet wird. Das erinnert leb- 
haft an eine Holländerconstruction von Kron (1888268 490). 

` Ein Untergrundholländer mit sich drehendem Grund- 
werk wurde nach U.S.P. Nr. 569321 an Augustus F. 
Brown in Fort Madison geschützt. In Fig. 9 und 10 be- 
merken wir, dass gesonderter Antrieb für die gewöhn- 
liche Messerwalze b und für die Grundwerkswalze l an- 
gewendet wird, und zwar empfiehlt der Erfinder die 
Walze b dreimal soviel Umdrehungen machen zu lassen 
als die Walze l. Offenbar hat diese Angabe nur für ein 
bestimmtes Durchmesserverhältniss der Walzen Bedeutung, 
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weil doch nicht die Umdrehungszahl unmittelbar, sondern 
die von ihr veranlasste Umfangsgeschwindigkeit als maass- 
gebend betrachtet werden muss. Nun, abgesehen von den 
Bedenken, welche der bei diesem Unterlaufholländer wieder 
inder Stofflaufrichtung ansteigende Unterkanalerwecken muss, 
sei gefragt, was eigentlich durch das sich drehende Grund- 
werk bezweckt wird? Durch die sich drehenden Walzen b 
und }, die verschiedene Umfangsgeschwindigkeiten besitzen, 


Fig. 10. 
Untergrundholländer von Brown. 


wird, wenn wir auf das Wesen der dadurch zu erzielenden 
Formänderung für die Fasern eingehen, eine zwischen 
dem Walzen und dem Schaben stehende Arbeit erzielt. 
Das Walzen für sich hätte doch für die Verkleinerung 
des Fasermateriales keinen Sinn. Es bleibt also nur die 
schabende Wirkung, welche nur von der Zahl der zu- 
sammenarbeitenden Messer und von der relativen Ge- 
schwindigkeit der an einander vorübergehenden Messer- 
flächen abhängt. Diese relative Geschwindigkeit ist aber 
hier, sofern wir für die Messerwalze b gleich grosse Um- 
fangsgeschwindigkeit wie bei feststehendem Grundwerk 
annehmen, entschieden kleiner und damit auch die scha- 
bende Wirkung. Letztere wird auch noch geringer da- 
durch, dass weniger Messer gleichzeitig zusammenarbeiten. 
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Fig. 11. 
Holländer von Cadwgan und der Kelly Co. 


Danach ist es gar nicht anzunehmen, dass diese Con- 
struction mit drehbarem Grundwerk, welche eben wegen 
des letzteren schon merklich verwickelter ist, als ein 
Holländer mit feststehendem Grundwerk, oder dass irgend 
eine der anderen, in dem bezeichneten Patente angeführten 
Abänderungen in der Praxis Erfolg haben dürfte. 

Auch der Holländer mit drei Walzen von C. Cadwgan 
und der O. S. Kelly Co. in Springfield nach D. R. P. 
Nr. 87577 sieht keineswegs vertrauenerweckend aus und 
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mag es wohl sehr bezweifelt werden, ob der beabsichtigte 
Zweck, bei ununterbrochener Arbeit und einmaligem 
Durchgang durch den Holländer erreicht wird. Wir sehen 
in Fig. 11 die drei Holländerwalzen 5,, b} und bg in dem 
Kasten a gelagert und mit Grundwerken c,, c, und cz zu- 
sammenarbeiten, welche auf der schiefen, mit Hilfe von 
Keilen f in Löchern fı einstellbaren Platte sich be- 
finden. Der Stoff soll bei e aufgegeben, mit Wasser durch 
die Rohre a, und Brausen a, verdünnt und bei ununter- 
brochener Arbeit so 
verfeinert werden, 
dass er, links über das 
Sieb d; gehend, durch 
dieses den grössten 
Theil des Wassers 
nach unten gegen d 
abgibt, während die 
Fasern bei e; den Ap- 
parat verlassen. Wenn wir auch den Umstand ins Auge 
fassen, dass die Walzenmesser von einer Walze zur an- 
deren näher zusammengestellt werden sollen, so bleibt 
doch der Stoff mit den Werkzeugen so wenig in Be- 
rührung, dass, von Ausnahmsfällen abgesehen, wohl nicht 
anzunehmen ist, dass der Stoff bei e, genügend für den 
Ganzzeugholländer zerkleinert austritt. Es ist allerdings 
nicht ausdrücklich gesagt, dass Lumpen bei e eingeworfen 
werden sollen. Doch scheint die ganze Fassung darauf 
hinzudeuten. Etwas anders stünde es, wenn nicht Hadern, 
sondern gekochter Holzstoff (Zellstoff, Holzschliff o. dgl.), 
der nicht wieder festgeworden ist, gemeint wären. 

Ganz eigenthümlich nehmen sich die beiden im Fol- 
genden erwähnten Vorschläge, den „Zug“ im Holländer 
zu verbessern aus. Max Hartenstein in Campulung em- 
pfiehlt nach D. R., P. Nr. 88036 eine kegelige Walze 
(Fig. 12 und 13), welche an ihrer Umfläche mit einer 
Anzahl gewindeartiger Züge b versehen ist, welche den 


Fig. 12. 


Fig. 13. 
Walze von Hartenstein. 
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Trog von Geucke. 


Stoff aufheben und auf den Kropf niederfallen lassen 
sollen. Gewiss ist es nur zu billigen, wenn grössere 
Räume in dem Transportapparate für den Stoff geschaffen 
werden. Ob sich die Walze aber dazu eignet, ob das 
Unterbrechen der Messerfolge so, wie es aus der Figur 
unmittelbar zu entnehmen ist, wirklich gut thut, mag be- 
zweifelt werden. 

Auf einem Wege, der ganz von den bisher betretenen 
abweicht, sucht H. Geucke in Görlitz nach D. R. P. 
Nr. 87607 der erwähnten Aufgabe beizukommen. Wir 
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erkennen in Fig. 14 einen kreisförmigen Trog a, in welchem 
sich zwei Messerwalzen b und b, befinden, die mit je einem 
Grundwerk zusammenarbeiten. Dabei wird aber nicht 
daran gedacht, dass der sehr dick eingetragene Stoff 
wesentlich von den Walzen befördert werde, sondern der 
Trog a erhält nach der Pfeilrichtung Drehbewegung, 
während Grundwerke und Walzen an Ort und Stelle 
bleiben. Dadurch soll der Stoff den Walzen zu- und von 
ihnen weggeführt werden. Der Erfinder schreibt: „Bei 
einer Umdrehung des Troges wiederholt sich 
das Mahlen so oft, als Mahlwalzen in diesem 
vorhanden sind.“ Das ist allerdings unbe- 
streitbar. Aber es fragt sich nur, was ge- 
mahlen wird? Doch nicht die ganze Füllung’? 
Das ist einfach undenkbar, weil der Stoff 
sich einfach vor den Walzen aufstauen wird, 
und die Walzen aus diesem gestauten Material 
so viel aufnehmen und so viel weiter schaffen, 
als sie mittels ihrer Verhältnisse können. Die 
Drehbewegung des Troges a wird sie dabei 
nicht unterstützen, so dass diese Einrichtung 
aus dem genannten Grunde, sowie auch wegen 
der Schwierigkeit in der Ausführung nicht zu 
empfehlen ist. 

Von Alois Richter in Bausnitz finden wir 
im D.R. P. Nr. 87962 ein Verfahren zum 
Egalisiren und zum Anpassen des Grund- Finrichtung 
werks an die Walze. Das Wesen der Sache, zum Eealisiren 


welche deshalb kaum als neu zu bezeichnen ist, , passen des“ 
i Grundwerks an 
weil ganz Aehnliches schon anderwärts geübt die Walze. 
wird, ist, dass statt des Grundwerks ein 
Schmirgelstein eingelassen und an diesem die Holländer- 
walze in normaler Lage abgeschliffen wird. Nachdem dies 
geschehen ist, wird das Grundwerk mit Hilfe eines Lehr- 
bügels e (Fig. 15), dessen Achse b an Stelle der Walzen- 
welle in deren Lager gelegt und durch Handgriffe i ge- 


dreht wird, richtig festgestellt. (Fortsetzung folgt.) 


Fig. 15. 


Maschinenelemente. 
Die Eingriffsdauer der Zahnräder bei äusserer 
an Verzahnung. 
Von Emil Herrmann, Oberbergrath, Prof. in Schemnitz. 


(Schluss des Berichtes 8. 28 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


B. Evolventenräder. 
8) Die Eingriffsdauer der Evolventenflanken. 

Es seien T' und T, in Fig.5 die Theilkreise, DD, 
die Eingriffslinie, K, der Kopfkreis des einen Rades. 
Wo derselbe die Eingriffslinie in D schneidet, ist das 
Ende des Eingriffes für das kleinere Rad. Fällt man 
aus dem Mittelpunkte C dieses Rades eine Senkrechte C B 
auf die Eingriffslinie D D,, so erhält man CB, den Halb- 
messer des Grundkreises. Dieser ist demnach 

CB= = 08 0. 

Die Länge A D = e,s der Eingriffslinie ist demjenigen 

Bogen gleich, welcher sich vom Grundkreise während des 
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Eingriffes abwickelt. 
im Verhältnisse der Radien grösserer Bogen ab. Nennen 
wir denselben b.s, dann ist | 


Z 

bso 2 1 
as Z sin æ’ 

-5 83 Sin 

2 

daher 
b.s ata 
sin a 


Das Verhältniss dieses Bogens zur Theilung gibt die 
Eingriffsdauer des grossen Rades ¿. Da t= zs, so wird 
a. Ze A 
~ sing.ns nsina ` 


& 18) 


Ein häufig vorkommender Fehler der Evolventen- 
räder ist, dass der Schnittpunkt D des Kopfkreises K, mit 
der Eingriffslinie über den Fusspunkt der Senkrechten 
CB, d. h. über B hinausfällt. 

In diesem Falle wird der Zahnkopf des grösseren 
Rades so lang, dass der Eingriff über die Evolvente 


st, 
> 
A 


CABC 
Pa } 3 


\ 


Fig. 5. 


hinaus auch noch mit dem radialen Theile der Fussflanke 
fort dauert. 

Eigentlich schneidet die Bahn des Kopfendes des 
Zahnes an dem grösseren Rade in den radialen Fuss des 
Zahnes an dem kleineren Rade ein, weshalb nach Be- 
endigung des richtigen Eingriffes die Kopfkante des 
Zahnes an den radialen Fuss anschlägt, so dass sich die- 
selbe in der kürzesten Zeit abrundet, am Zahnfusse aber 
eine Rille entsteht, was man namentlich an den Kamm- 
walzen (Krauseln) der Walzwerke beobachten kann. Eine 
unerlässliche Bedingung für das richtige Zusammen- 
arbeiten der Evolventenräder ist demnach, dass der 
Punkt D zwischen A und B liege. Da AD=e,s und 


Z 
AB= zZ cos œ ist, folgt, dass 


„nme ©... I9) 


sein müsse. 


Vom Theilkreise wickelt sich ein | 
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Der Werth von e, lässt sich aber auch aus dem 
Dreiecke AC, D bestimmen, und zwar ist 


(= + e) 2 (5) i + (e3) — 2 (3 e) (e, s)cos (180 — «). 


Wenn wir auch bei diesen Rädern die Kopflänge 
statt 0,3 !, gleich der Stichzahl s nehmen, was einer 
Kopflänge von rund 0,32 t entspricht, dann ist aus obigem 
Ausdrucke 


e&° + Zie cosa =Z +1 20) 
Diese Gleichung nach e, aufgelöst gibt 
V Z, cos? +4(Z, +1) — Z cosg 
T ger.) 
Für das andere (kleinere) Rad erhält man 
VZroos’« +4(Z+ 1) — Zeos« 
e= I 722227, 21a) 


2 


Setzt man diese Werthe in die Gl. 18) ein, so erhält 
man die Eingriffsdauer des Räderpaares 


=a te= tt | 
.V Z? cos? 4 (Z. 
al 1 oeat 1+1) 22) 
iVa ae e a 
© 2aimea 


9) Die Eingriffslänge. 
In Fig. 5 ist D E =h.s die Eingriffslänge des klei- 
neren Rades. 
Aus dem Dreiecke ACD ist 


CD = V (2Y + (48)? — 2 (7) (e, 8) cos œ 


daher, wenn man &°’cos®’« — e° cos? œ =Q zu dem Aus- 
drucke unter dem Wurzelzeichen hinzugibt, 


FEN ENGE 
cd=sV ( 5 ) — Ze cos æ + e,?cos®®«-+e?—e1"cos?«. 


Es ist aber 
Z 
sh = 2 — CD, 
woraus 
Z Z : 
h= (Z — acosa) + e’ sin’ a 
oder 


VEE 
o — 6 C08 Œ 


Die Wurzel entwickeln wir nach dem binomischen 
Lehrsatze, wobei wir uns mit den zwei ersten Gliedern 
der unendlichen Reihe begnügen; dadurch bestimmen wir 
die Eingriffslänge kaum merkbar zu klein. Für das kleine 
Rad ist 


u e sin? 
h=e, (cosa EET z) 23) 
Für das grosse Rad wird 
e sin’ a 
— y SEEN 9 


10) Einzelräder. 
Diese entstehen, wenn man den Winkel & der Ein- 
griffslinie mit der Centrallinie CC, in Fig. 5 für jedes 
Paar so bestimmt, dass die Eingriffsdauer möglichst gross 
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werde. Dies ist der Fall, wenn für das grössere Rad Sehr geeignet sind Einzelräder als Krauseln oder 
nach Gl. 19) Kammwalzen der Walzwerke, weil die Stellung der Räder 
_ Zosa nicht so vollkommen genau eingehalten werden muss, wie 
172 bei den Cykloidenrädern. Hier ist die Uebersetzung 
ist. ü= 1, d. h. die Räder sind gleich gross. Dies in Gl. 24) 
Diesen Werth in die Gl. 20) eingesetzt, kommt und 25) eingesetzt, wird 
2? 008°? Z, Thcos?’« P i = 
- 4 tt . zzıcı rosa =- d 
4 2 
A ; .. 27 
Es sei auch hier zy en an | ) 
R_A_; und a = 32 _4Z-1) 
2 j a Letzteres kann man auch schreiben 
das Uebersetzungsverbältniss, also ge 
0,405 
2, = Zü. a=2\/73%# 1 — ...%8 
Dieses in obigen Ausdruck eingesetzt, an (in) = i 
Aae 1+2üä;=üZ+1 Die nachstehende Tabelle enthält einige zusammen- 
. | ehörige Werthe von Z, cos& und € 
EN gehörige Werthe von Z, 2 
9 aZ+1 Tabelle VII. 
cos& = -y gati ' 24) Für Krauseln. 


Für das kleine Rad A der Gl. 20) entsprechend 
e? + Zeose = Z4 1. 

Nach Gl. 19) aber Zcosœ = 2e,, daher 
e +H-2eąg=Z+1. 

Durch Ergänzung mit 


ee Zeoos’a« üZ+1 

nz 4 ~ 2ü+1 
gibt 

üZ+ 1 
tete HZH, 
somit 
azıi1 _ 
e +e= or rztı 


Nach Gl. 22) ist dies 
üz-+l 
anna H y zta 


Hierin kann man den Werth von sin« aus Gl. 24) 
bestimmt ersetzen, nämlich 
4üZ+i) 


sina = V 1 ED, Z@atı) 
Dies in obigen Ausdruck eingesetzt, gibt 
zZ (B+) Z+2(ë +1) 
2% Qü +1) ZZ? —-4uUZ—4' 
Wenn man diesen Ausdruck nach Z ordnet, kommt 
p mat D—2@+N, 
TES 2 | 
= 0 Í 


4 ü (en)? 4 (& 0)? 
+Z-5ati t 3üȚi 

Hieraus kann man die Zähnezahl des kleineren 
Rades bestimmen, wenn das Uebersetzungsverhältniss und 
die Eingriffsdauer gegeben sind. 

Sollen z. B. immer drei Zähne jedes Rades ein- 
greifen, also &=3 sein, dann müssen die Zähnezahlen 
die in der nachfolgenden Tabelle enthaltenen sein. 


25) 


26) 


Tabelle VI. 


Man wird die Bedingung €= 3 nur ausnahmsweise 
erfüllen können, weil eine zu grosse Zähnezahl der Räder 
daraus resultirt. 


Man kann übrigens die Eingriffslinie auch durch 
Construction bestimmen. 

In Fig.6 sind T und T, die Theilkreise, K, der 
Kopfkreis des einen Rades. Ueber dem Halbmesser des 
zweiten Rades beschrei- 
ben wir aus B den Halb- 
kreis ADC. In D, wo 
dieser den Kopfkreis X, 
schneidet, ist der Fuss- 
punkt des Perpendikels, 
welches auf die Eingriffs- 
linie AD aus C gefällt 
werden kann, und CD 
ist zugleich der Halb- 
messer des Grundkreises 
für die Construction der 
Zahnflanke, der zweite 
Grundkreis ist aus C} zu 
ziehen und berührt die 
Eingriffslinie AD. Wenn 
die zwei Räder ungleiche 
Halbmesser haben, ist der Halbkreis ADC über dem Halb- 
messer des kleineren Rades zu verzeichnen. 


11) Satzräder. 


Für Triebwerke sind die Satzräder mehr zu em- 
pfehlen als die Einzelräder, jedoch müssen bei jenen 
wenigstens zwei Zahnpaare im Eingriffe stehen, und 
überdies muss die Construction eine solche sein, dass auch 
das mindestzähnige Rad mit der Zahnstange richtig ar- 
beiten könne. Wir haben deshalb in der Gl. 24) zunächst 
statt Z die kleinste Zähnezahl Z, einzusetzen, damit wird 


Fig. 6. 


1 

üZ%+1 2 Dt g 

MESZ Doll Z 1° 
2 


54 


Die Eingriffsdauer der Zahnräder bei äusserer Verzahnung. 


Heft 3. 


; 1 : 
Für die Zahnstange wird ü = œo, Fi O und damit 
ergibt sich 


= 2 VA 2 
asa = V 2 und sing = Z ` 29) 


Um cos« rational zu erhalten, nehmen wir % = 32, 

d. h. das kleinste Rad, welches mit der Zahnstange 
richtig arbeitet, muss 32 Zähne haben. 
V15 3 

cos œ = 0,25; sing = = 0,96825 . 30) 


Dann ist 


Wenn nun die zwei kleinstzähnezahligen Räder mit 
einander arbeiten, so ist die Eingriffsdauer nach Gl. 22) 


32 
ve al +4.8-% 
= — "7.006 = 1,9724. 
Weil die zwei kleinsten Räder ohnehin fast nie zu- 


sammenarbeiten, können wir uns mit der Zahl Z) = 32 


begnügen, obgleich die Eingriffsdauer vorkommendenfalls 
nicht ganz 2 ist. 


Die Eingriffsdauer für Satzräder, bei welchen 
cos u = 0,25, 
findet man allgemein nach Gl. 22) 


a= oau [V (Esa) -9s 
VES a +32) - 9,6 — ataj 


Die Eingriffsdauer der einzelnen Räder sind für das 
kleine Rad 


TE eng 
a UE +32) - 96 — 5] 


und für das grosse Rad 


Z. Z. 
e& = 0,411 [V (6 +32) —96— Z] . 31b) 


Aus diesen Ausdrücken geht hervor, dass die Ein- 
griffsdauer der Evolventensatzräder nur von der Zähne- 
zahl des Rades abhängt, daher ebenso wie bei den 
Cykloidensatzrädern ein Attribut des Rades ist. 

Die Eingriffslänge für das grosse Rad ist nach 
Gl. 23a), wenn man für e=ensin« = 3,042 setzt, 


3.042810 ) 


16 
Z, — 6,0848. 0,257? 


11,4e ) 
— Z— 152e 


Für das kleinere Rad hingegen 
h = 0,768, (1-25) >... 82b) 
Die Eingriffslänge des Rades ist demnach von dessen 
Zähnezahl und der Eingriffsdauer des anderen Rades ab- 
hängig. 
Nach diesen Formeln ist die nachstehende Tabelle 
berechnet. 


h; = 3,042 & En — 
somit für das grössere Rad 


hi = 0,76 8 (1 . 32a) 


Tabelle VIII. 


GUCE 


1 1,109 1,109 0,677 0,677 
2 19 98 1,066 1,161 0,635 0,707 
4 40 160 1,026 1,211 0,587 0,722 
8 35 280 1,003 1,243 0,730 


0,558 


Die Summe von e und & gibt die Eingriffsdauer der 
zwei Räder 


E = E F 8. 


12) Die relative Dauerhaftigkeit der Triebwerkssatzräder. 


Wenn wir von der Verschiedenheit der Abnutzung 
absehen, welche sich nach Prof. Bach herausstellt, wenn 
die sich berührenden Oberflächen entweder convex-convex 
oder convex-concav sind, weil dieselbe nach meinem 
Dafürhalten keine ausschlaggebende sein kann, dann 
können wir aus dem Producte &% bezw. &,h,ü die Dauer- 
haftigkeit der zwei Arten von Triebwerkssatzrädern ver- 
gleichen. Für die Cykloidenräder entnehme ich die be- 
treffenden Producte der Tabelle III, für die Evolventen- 
räder aber können sie aus der Tabelle VIII berechnet 
werden. Die Resultate sind in der nachstehenden Tabelle 
enthalten. 


Tabelle IX. 


- Bei beiderlei Cykloidenräder Evolventenräder 


2 


ah |ezhyü 


Aus der Tabelle ist zu ersehen, dass zwischen den 
zwei Arten von Satzrädern kein wesentlicher Unterschied 


in der Dauerhaftigkeit sein kann. 


13) Die Ersatzbögen für Evolventenflanken. 


Der Evolventenbogen der Zähne bei Satzrädern lässt 
sich durch zwei Kreisbögen sehr gut annähern, und zwar 
ist die Annäherung um so vollkommener, je mehr Zähne 
das Rad hat. Der erste (kleinere) Kreisbogen ersetzt die 


Fig. 7. 


Evolvente des Zahnfusses, der zweite (grössere) Bogen 
jene des Zahnkopfes. 

Es sei in Fig. 7 T der Theilkreis, bO die Centrale. 
Ueber Ob ist ein Halbkreis zu beschreiben, welcher von b 


in d zu schneiden 


ist. Die Gerade bd ist die Eingriffslinie, auf welcher 
die Krümmungsmittelpunkte der Zahnflankenersatzbögen 
liegen. Der Krümmungsradius des Fusses ist 


aus mit der Zirkelöffnung gleich 
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af=bf= 9,37 (706,) eri 33) 


und diesen Werth kann man für alle Zähnezahlen bei- 
behalten. Den Krümmungsradius des Zahnkopfes kann 
man der Zähnezahl entsprechend abändern und erhält 
Kreisbögen, welche die Evolventenbögen um so genauer 
annähern, je mehr Zähne das Rad hat. 

Es ist der Krümmungsradius 


bk = ck = (195 + 2) (10 2 


14) Satzräder für Drehbänke. 


Die vorher behandelten Satzräder eignen sich nicht 
für Sätze bei Drehbänken, welche zum Schraubenschneiden 
dienen, weil die Zähnezahl des kleinsten Rades viel zu 
gross ist. Gewöhnlich ist bei solchen Sätzen die kleinste 
Zähnezahl Z,= 13 oder 14. 

Nehmen wir Z,=13 und wählen den Grundkreis, 
so dass auch dieses Rad mit der Zahnstange desselben 
Satzes richtig eingreife, dann muss nach Gl. 29) 


ee 
cos a = uea = 0,3924 
ee V u 
sin œ = i3 
sein. 


Nehmen wir rund sin = 0,92, dann ist der Radius 


34) 


und 


— 0,919866 


Z8 


des Grundkreises r, durch den Radius R= Ea des 
Theilkreises ausgedrückt, 
Zs 
r= R—4 ( T0) - 35) 


Die Eingriffsdauer desjenigen Rades, dessen Zähne- 
zahl Z ist, 


s=068| V ( s -) +2 (5) > l 


-Summirt man die Eingriffsdauer zweier en so 
erhält man die gesammte Eingriffsdauer, wenn diese we 
Räder in einander eingreifen. 

Für das kleinste Rad ist Z= 13 und «¿= 0,683. 
Wenn die zwei kleinsten Räder mit einander arbeiten, 
ist demnach die ganze Eingriffsdauer & = 2.0,683 = 1,366, 
woraus ersichtlich, dass abwechselnd ein oder zwei Zähne 
jedes Rades eingreifen, was bei der Uebertragung grösserer 
Arbeitsmengen nicht ganz genügend erscheint. Diese Art 
Satzräder ist somit nur für jene Klasse von Rädern zu- 
lässig, welche Prof. Bach Krafträder nennt. 


Elektrotechnik. 


Fortschritte der angewandten Elektrochemie. 


Von Dr. Franz Peters. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 35 d. Bd.) 


C. Organische Elektrochemie. 


Technisch werden organisch- elektrochemische Pro- 
cesse fast noch gar. nicht angewendet. Fast allein in 
die Zuckerindustrie und die Gährungsgewerbe schafft sich 
der elektrische Strom in etwas grösserem Maasstabe Ein- 
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gang. Von Laboratoriumsversuchen beanspruchen nach 
wie vor die über die Reduction von Nitroverbindungen 
das grösste Interesse. Der Einfluss der dunklen elek- 
trischen Entladungen auf verschiedene organische Ver- 
bindungen ist ziemlich eingehend studirt worden. 

Die Erfolge der organischen Elektrochemie bespricht 
M. Krüger (Elektrochemische Zeitschrift, 1898 Bd.5 S.1, 
31, 72). W. Löb (Chemiker-Zeitung, 1898 Bd. 22 S. 355) 
behandelt die Factoren, die bei der Elektrolyse gegen- 
über den rein chemischen Methoden in Anwendung zu 
bringen sind. 

Die durch elektrische Entladungen ausgeübten che- 
mischen Wirkungen hat Berthelot (Comptes rendus, 1898 
Bd. 126 S. 561, 567, 609, 616, 671, 681, 691, 775) näher 
studirt. So viel als möglich wurde mit gasförmigen 
Systemen oder solchen, die geeignet waren, diesen Zu- 
stand beim Versuche anzunehmen, gearbeitet. Meist be- 
fanden sich die untersuchten Substanzen in dem ring- 
förmigen engen Raum zwischen zwei concentrischen 
Röhren. Die Entladungen lieferte ein durch fünf Accu- 
mulatoren gespeister Ruhmkorff’scher Apparat mit Ley- 
dener Flasche und Marcel Depretz-Unterbrecher. Jeder 
Versuch dauerte 24 Stunden. Im Allgemeinen finden 
zwei Vorgänge statt: Die Zersetzung, die Wasserstoff und 
die einfachsten binären Verbindungen trennt, und die 
Condensation oder Polymerisation, die complexe Ver- 
bindungen höchsten Grades liefert. Die Wirkungen der 
Entladung nähern sich vielleicht den chemischen Um- 
wandelungen, die im Verlaufe der Ernährung und Ent- 
wickelung der Lebewesen eintreten. Im Allgemeinen wird 
unter charakteristischer Wasserstoffentwickelung Stick- 
stoff gebunden, und zwar als Ammoniakderivat, d.h. als 
Amid oder Amin, besonders als Polyamin. 

Die Acetylenkohlenwasserstoffe CnHsn-s verlieren 
wenig Wasserstoff und bilden condensirte Polymere, 
während die Aethylenkohlenwasserstoffe CnHen dabei viel 
Wasserstoff abgeben, so dass die entstehenden Derivate 
(CuaHsn)m-Hz (m = 4 oder 5 oder ein Mehrfaches) un- 
zweifelhaft cyklische Verbindungen von ähnlicher Zu- 
sammensetzung wie die Camphene sind. Aehnliche De- 
rivate scheinen die Methankohlenwasserstoffe CnHen+s 
unter Verlust von höchstens 2 Atomen Wasserstoff für 
1 Molekül zu bilden. Alle Kohlenwasserstoffe binden 
ausserdem Stickstoff unter Bildung von Polyaminen (wahr- 
scheinlich Tetraminen aus den Aethylen- und Methan- 
kohlenwasserstoffen, Diaminen aus den Ray on konie: 
wasserstoffen). 

Unter dem Einflusse des elektrischen Stromes ent- 


‚stehen bei der Wirkung von Kohlenoxyd und Kohlen- 
.dioxyd auf überschüssigen Wasserstoff durch Condensation 


Kohlenhydrate, bei theilweisem Fehlen von Wasserstoff 
höher oxydirte condensirte Verbindungen. Gemenge von 
Wasserstoff, Stickstoff und nicht überschüssigen Kohlen- 
stoffoxyden geben sehr stickstoffreiche Verbindungen von 
den Formeln (COH,N)n oder (COH3N)n-mH,0, die den- 
jenigen der Harnstoff- und Xanthinreihe entsprechen. 
Bei Ueberschuss von Kohlenoxyden erhält man ähnliche 


‘Verbindungen und solche von der Constitution der Ureide. 
Bildet sich bei der Reaction freies Wasser (Kohlendioxyd 


'Ausgangsmaterial), so sieht man Ammoniumnitrit auf- 
treten. 
Die Alkohole bilden mit Stickstoff unter der Mit- 
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wirkung des Stromes Amidine und verwandte Körper. 
Zugleich verliert Methylalkohol 1 Atom Wasserstoff, 
während Aethyl- und Propylalkohol ähnlich den Kohlen- 
wasserstoffen CH, und C,H, 2 Atome abgeben und Allyl- 
alkohol keinen Verlust erleidet. Die Phenole binden 
verschieden schnell Stiekstoff in wechselnden Mengen, 
wobei sie nicht mehr Wasserstoff verlieren als die ent- 
sprechenden Kohlenwasserstoffe, so Hydrochinon, das 
sonst leicht 2 Atome abspaltet, nur eins. Bei den Alko- 
holen der Fettreihe wird auf 2 Atome ausgeschiedenen 
Wasserstoff (vgl. oben) 1 Atom Stickstoff gebunden. Es 
wird also 1 Atom Stickstoff gebunden von 2 Molekülen 
Methylalkohol und von 1 Molekül Aethyl- und Propyl- 
alkohol, 2 Atome Stickstoff von 3 Molekülen Allylalkohol. 
Von isomeren Verbindungen binden normaler Propylalko- 
hol und Isopropylalkohol gleiche, die drei zweiwerthigen 
Phenole sehr verschiedene Mengen Stickstoff. Der 
Woasserstoffverlust, den die Kohlenwasserstoffe und ge- 
sättigten Alkohole unter dem Einfluss des elektrischen 
Stromes erleiden, steht in gewisser Beziehung zu der 
Bindung des Stickstoffs. Man kann die entstehenden 
Verbindungen vielleicht als Aldehydderivate von cykli- 
scher Constitution betrachten, so dass ste sieh der Pyridin- 
und Chinolinreihe nähern würden. 

Aldehyde binden ebenfalls Stickstoff, und zwar im 
Allgemeinen viel unter Bildung condensirter Verbindungen, 
besonders der Glykosine, Glyoxaline und der wenig 
Wasserstoff enthaltenden Polyamine. 1 Molekül Aethyl- 
aldehyd bindet etwas weniger als 1 Atom Stickstoff, 
1 Molekül des primären und des secundären Propylalde- 
hyds bindet je 3 Atome Stickstoff. Bei den Aldehyd- 
äthern (Dimethylmethylal) erfolgt die Bindung jedenfalls 
mit den Resten ihrer beiden Bestandtheile zugleich. Von 
den Aldehydpolymeren binden die eigentlichen, wie Par- 
aldehyd und Trioxymethylen, Stickstoff langsam und 
sehwach, Aldol schneller und energischer, nicht aber das 
ähnlich constituirte Benzoin. Bei Glukose und den Cellu- 
losederivaten ist die Bindung wegen der Condensation 
des Moleküls ebenfalls schwach. Die Wasserstoffverluste 
hierbei sind weit weniger bestimmt als bei den ent- 
sprechenden Kohlenwasserstoffen und Alkoholen, z. B. 
bei Acetaldehyd etwa 's Atom, beim primären und 
secundären Propylaldehyd weniger als 1 Atom, bei den 
Polymeren sehr wenig, bei den Aldehyden der Benzol- 
und Camphorreihe nur Spuren oder gar keine. Isomere 
Aldehyde liefern interessante Vergleiche. Bei ihnen und 
den condensirten Derivaten nimmt die Menge.des an 
1 Molekül gebundenen Stickstoffs in dem Maasse ab, wie 
das Molekül mehr condensirt wird. 

Noch geringer bis verschwindend werden die Wasser- 
stoffverluste, welche die Säuren bei der Bindung des 
Stickstoffs erleiden. Essig- und Propionsäure nehmen 
1'j Atome Stickstoff auf je 1 Molekül auf, binden aber 
davon nur 1 Atom, während der Rest mit dem gleich- 
zeitig entstehenden Wasser Ammoniumnitrit bildet. Bei 
der Ameisensäure findet die Stickstoffbindung langsam 
durch eine Art secundärer Reaction statt. Die verschie- 
denen ein- und zweibasischen Säuren binden je nach 
ihrem physikalischen Zustande und ihrer Constitution 
verschieden schnell Stickstoff. Fumarsäure gab zum 
Unterschied von der Maleinsäure keine merkliche Ab- 
sorption. Im Allgemeinen bleibt der Sauerstoff gebunden. 


Ausnahmen finden statt bei der Ameisen-, Malein- und 
Pyruvinsäure, die beträchtliche Mengen Kohlenoxyd ent- 
wickeln, und der Glykolsäure, bei der Kohlendioxyd frei 
wird. Im Gegensatze zur Ameisensäure absorbiren die 
Ameisensäureester beträchtliche Mengen Stickstoff und 
entwickeln neben Kohlenoxyd noch Kohlensäure. Solche 
gleichzeitigen Reactionen auf die Einzelbestandtheile der 
Ester finden auch beim Methylessigäther statt. Ausser 
Fumar- und Maleinsäure (vgl. oben) verhalten sich auch 
verschieden die drei Oxybenzo&säuren, sowie Salicyl- 
aldehyd und Benzoäsäure. 

Auf organische Flüssigkeiten wirkt die Entladung 
wie auf Gase, indem sie Polymerisation und Abscheidung 
von Wasserstoff hervorruft, aber die Einwirkung ist weit 
langsamer und schwächer. Terpentmöl lieferte 3 Proc. 
Diterebentben, Olivenöl eine schwärzliehe Ablagerung, 
Alkohol ein Gas (und zwar in 24 Stunden 34 ec aus 
10 ce Alkohol), das Wasserstoff (30,1 ce) und Aethan 
(3,9 ce) enthielt. In der Flüssigkeit befand sich Aldehyd 
und wenig eines höheren Kohlenwasserstoffs. 

Die organischen Stickstoffverbindungen binden bei 
Gegenwart von freiem Stickstoff (Chemiker-Zeitung, 1898 
Bd. 22 S. 271) meist, sogar so hoch molekulare wie das 
Albumin, eine neue Menge Stickstoff und bilden Polyamine, 
Polyamide und eondensirte Derivate. Ausnahmen machen 
Aethylamin, Allylamin, Phenylhydrazin, Thioharnstoff und 
Aethylen- und Propylendiamin, die unverändert bleiben. 
Methylamin und Nitromethan verloren sogar Stickstoff. 


‚Die Verbindungen, die sich an die Fettreihe anschliessen, 


verlieren Wasserstoff, während sie zugleich Stickstoff 
binden; dieser Verlust entspricht demjenigen der Kohlen- 
wasserstoffe und Alkohole derselben Reihe. Er ist be- 
trächtlich höher, etwa 3 Atome Wasserstoff, bei Methyl- 
amin, Aethylamin und Propylamin, 2 Atome bei Allyl- 
amin und bei Aethylen- und Propylendiamin. Es bilden 
sich se Verbindungen von ähnlicher Formel, deren cykli- 
scher Charakter um so ausgesprochener ist, je grösser 
die im ursprünglichen Molekül enthaltene Zahl von 
Kohlenstoffatomen ist. Ausnahmen beobachtet man bei 
den sehr sauerstoffhaltigen Verbindungen, wie Nitro- 
äthan und Glykokoll (Amidoessigsäure), genau wie bei 
den an Sauerstoff reiehen Fettsäuren. Die Verbindungen 
der Benzolreihe, das Pyrrol, Indol, verlieren keinen 
Wasserstoff bei der Absorption des Stiekstoffs, ebenso 
wenig wie die Kohlenwasserstoffe und Phenole derselben 
Reihe und das Pyridin, während Piperidin bei der Bin- 
dung des Stiekstoffs seinen überschüssigen Wasserstoff 
entwickelt, und anscheinend sogar noch 1 Atom mehr, 
genau wie Aethylamin und die Analogen verglichen mit 
den Alkoholen und ursprünglichen Carbüren. Bei einem 
gleichen Gewichte Stiekstoff wäehst die. Condensation 
des Carbürs von dem Derivat des Carbürs zu dem des 
Alkohols (ausser bei der Methylreihe) und von dem De- 
rivat des Alkohols zu dem des primären Amins (ausser 
bei der Aethylreihe); sie ist doppelt für das Derivat des 
Diamins ım Vergleiche mit dem des Monoamins. Die 
isomeren Körper verhalten sich in gleicher Weise. Da- 
gegen absorbirt das Benzylamin schlechter Stickstoff als 
das Toluidin, das Methylanilin besser. Die ansammelnde 
Wirkung zeigt sich noch besser beim Dimethylanilin im 
Vergleiche mit Aethylamin und bei Trimethylamin ver- 
glichen mit den Propylaminen. Diese Basen, abgeleitet ` 
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von mehreren Molekülen Alkohol, binden auch in den 
verschiedenen Fällen mehr Stickstoff als die primären 
Basen, die von nur einem Molekül abgeleitet sind. Die 
Menge Stickstoff, die von den Aminen der drei Grade 
gebunden wird, scheint der Zahl der Moleküle des er- 
zeugenden Alkohols proportional, dasselbe Polyamin scheint 
erzeugt durch die drei von ein und demselben Alkohol 
abgeleiteten Basen. Die anhäufende Beziehung findet 
sich übrigens in einer allgemeineren Form wieder bei 
der Einwirkung des elektrischen Stromes auf Aether, 
die abgeleitet sind einerseits von zwei Alkoholmolekülen, 
andererseits von einem Aldehyd- und zwei Alkoholmole- 
külen oder von einem Säure- und einem Alkoholmolekül. 
Die Beziehung ist allgemeiner und lässt sich auch an- 
wenden auf die Verbindungen, die Stickstoff durch ein- 
fache Addition ohne Wasserstoffeliminirung binden, wie 
auch die Function dieser Verbindungen sei: Carbüre, 
Alkohole, Aldehyde, Säuren, Basen. 

A. v. Hemptinne (Zeitschrift für physikalische Chemie, 
1898 Bd. 25 S. 284) hat auf die Dämpfe organischer 
Stoffe, die sich in einer Glasröhre befanden, zwischen 
Zinnblechen, die mit den Drähten eines Lercher’schen 
Apparates verbunden waren, elektrische Schwingungen 
wirken lassen. Dabei wird das Molekül gesprengt. Iso- 
mere Stoffe liefern in einigen Fällen dieselben Zersetzungs- 
producte, in anderen merklich verschiedene. Die Alkohole, 
Aldehyde, Acetone, Säuren und Aether, die nicht mehr 
als 1 oder 2 Atome Sauerstoff enthalten und eine ver- 
hältnissmässig einfache Constitution besitzen, scheinen das 
gemeinsam zu haben, dass stets ein Kohlenstoffkern sich 
als Ganzes aus dem Molekül herauslöst und sich vom 
übrig bleibenden Sauerstoff, Kohlenoxyd oder Kohlen- 
dioxyd abtrennt. Bei denjenigen Stoffen, die mehr als 
2 Moleküle Sauerstoff enthalten, wie Glycerin oder Glykol- 
säure, scheint das Molekül an mehreren Stellen: zu zer- 
reissen. Die Verbindungen der Benzolreihe geben zu 
complicirte Producte, so dass sich ihre Zersetzung nicht 
durch einfache Annahmen erklären lässt. 

Zerlegte Bredig (Zeitschrift für Elektrochemie, 1898 
Bd. 4 S. 514) Wasser unter Erdöl durch einen Kohlen- 
lichtbogen von 30 Volt und 6 Ampere, so erhielt er ein 
dem Pintsch’schen Fettgase nahe stehendes hell leuchten- 
des Gas mit 30 Proc. schweren Kohlenwasserstoffen und 
6 bis 8 Proc. Acetylen. 

Versucht man Spiritus auf elektrolytischem Wege 
zu entfuseln, so beobachtet man nach G. Osswald (Zeitschrift 
für Spiritusindustrie, 1898 Bd. 21 S. 116), wenn auch 
Spannung, Stromdichte und Temperatur variirt werden, 
dass der Aethylalkohol viel leichter oxydirt wird als die 
Fuselöle, so dass, ganz abgesehen von der schlechten 
Stromausnutzung, grosse Alkoholverluste entstehen. Diese 
treten bei hoher Spannung und Temperatur in solcher 
Menge auf, dass die unter diesen Versuchsbedingungen 
erhältliche erhebliche Abnahme des Fuselöls dagegen nicht 
viel besagen will. Den im D. R.P. Nr. 86 650 (vgl. D.p. J. 
1897 304 283) beschriebenen Apparat hat St. Frum Nachf. 
(D. R. P. Nr. 94.490) so abgeändert, dass der Schlitz, durch 
den die 'alkoholhaltige Flüssigkeit fliesst, regulirbar ist. 
Zu diesem Zwecke wird er von einem axial verstellbaren 
Kegel und einem darum liegenden Ringe aus Platin o. dgl. 
gebildet. Beide Theile sind mit je einem Pole der Elek- 
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saurer Weine durch Elektricität, die nur Altes aufwärmen, 
macht die Elektrochemische Zeitschrift, 1898 Bd. 4 S. 256, 
nach einem Artikel der Elektrotechnischen Rundschau. Zum 
künstlichen Altern alkoholischer Flüssigkeiten setzt sie - 
Deininger (U.S. P. Nr. 584050) bei Temperaturen zwischen 
— 15° und +20° hochgespannten Wechselströmen aus. 
Treillard nimmt die Alterung (L Électricien; L’Eclairage 
électrique, 1897 Bd. 13 S. 574) in Tournus nach dem Ver- 
fahren von Broyer und Petit vor. Als ÖOzonisator dient 
eine 45 cm lange und 1 cm weite Glasröhre, die innen 
und aussen zwei symmetrische Aluminiumspiralen hat und 
von einem Glasmantel umgeben ist. Drei solcher Röhren 
genügen für drei Kufen von je 5 hl Inhalt, die von Holz 
und hermetisch verschlossen sind. Das Ozon tritt in sie 
der Reihe nach von unten ein. Der Alkohol wird auf 
50° erwärmt und mit dem Ö5fachen Volumen an ozoni- 
sirtem Sauerstoff behandelt. 1 hl Alkohol absorbirt etwa 
50 l. Nach der ÖOzonisation lässt man den Branntwein 
4 bis 5 Monate lagern, zieht dann von den Oxydations- 
producten ab und filtrirt. 

Während sich bei der Einwirkung dunkler elektrischer 
Entladungen auf Kohlenoxyd und Wasserdampf im Ber- 
thelot'schen Ozonisator mit 2 bis 3 mm Weandentfernung 
nach Losanitsch und Joritschitsrh (D. p. J. 1897 304 283) 
überwiegend Ameisensäure bildet, erhielt A. de Hemptinne 
(Bulletin Académ. roy. Belg., 1897 Ser. 3 Bd. 34 S. 269) 
hauptsächlich Kohlensäure und nur etwas Ameisensäure; 
daneben entstanden noch Aldehyd und seine Polymeren, 
wahrscheinlich durch Zersetzung des Wassers und Ein- 
wirkung des entstandenen Wasserstoffs auf Kohlenoxyd. 
Diese Reaction für sich konnte ebenfalls erzielt werden. 
Essigsäure hat derselbe Forscher in Ozonisatoren mit 
geringer Wandentfernung, die im Allgemeinen günstiger 
als solche mit weiter (7 mm) wirken, aus Aethylalkohol 
und Sauerstoff erhalten. Um Wiederzersetzung zu ver- 
meiden, ist es vortheilbaft, den unteren Theil des Ap- 
parates zu kühlen, so dass die Säure fest wird. Aldehyd- 
artige Substanzen wurden durch dunkle elektrische Ent- 
ladungen aus Kohlenoxyd und Methan, am besten in 
engen ÖOzonisatoren, Aceton aus Kohlenoxyd und Aethan 
unter Anwendung einer Kältemischung erhalten. 

"Bei dem Durchschlagen des elektrisehen Funkens 
durch ein Gemisch von Schwefelkohlenstoff und Sauer- 
stoff, das den directen Sonnenstrahlen ausgesetzt ist, er- 
hält man nach Berthelot (Acad. des scienres vom 12. April 
1898; Chemiker-Zeitung, 1898 Bd. 22 S. 327) eine äusserst 
heftige Reaction. 

Zuckersäfte will Bonillunt (Französisches Patent 
Nr. 264950) nach der Behandlung mit Baryt der Ein- 
wirkung des elektrischen Stromes aussetzen. Zur Saft- 
reinigung durch Elektrodialyse nach ihrem bekannten 
Verfahren (vgl. Peters, Angewandte Elektrochemie, Bd. 3 
S. 70) verwenden Javaur, Gallois und Dupont (Sucrerie 
belge, 1898 Bd. 26 S. 444) Dam = 30 bis 50 Ampere und 
E = 4 bis 5 Volt. Nach 1'h bis 2'Js Stunden geben die 
Säfte mit Bleiessig keine Fällung mehr und haben fast 
100 Reinheit, ohne dass Zuckerverluste, Inversion oder 
Säuerung eintreten. Die technische Verwerthung des 
Verfahrens, das für Syrupe und Melassen unbrauchbar 
ist, scheiterte bisher an der Polarisation der Elektroden. 
Durch das geheim gehaltene. Verfahren von Say-Granme 
wurde nach Hahne (Deutsche Zuckerindustrie, 1898 Bd. 23 
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S. 640) im Kleinen und in einer Rohrzuckerfabrik im 
Grossen weitgehende Reinigung der Rohsäfte erreicht. 
Die Anlage ist allerdings kostspielig. Claassen (Central- 
blatt für Zuckerindustrie, 1898 Bd. 6 S. 617) räth deshalb, 
und weil die Zuckerverluste nicht bekannt sind, zur Vor- 
sicht. Die schon von mehreren anderen (vgl. Peters, 
Angewandte Ilektrochemie, Bd. 3 S. 76) vorgeschlagene 
Reinigung der Rübensäfte durch Ozon will auch A. Verley 
(Oesterreichisches Privilegium Nr. 47/5128) ausführen. Der 
Saft wird erst mit Kalk versetzt und mit Kohlensäure 
behandelt, so dass eine Alkalinität von etwa 1,5 g Kalk 
für 11 bleibt. Besser als Ozon allein wirkt nach meinen 
Versuchen die gemeinsame Verwendung von Ozon und 
Elektricität (vgl. D. p. J. 1898 308 21). Zur Herstellung 
von Cellulosezucker behandelt Sartlig (Französisches Patent 
Nr. 269192) Holz in Pulverform mit überhitztem Wasser 
und dann mit dem elektrischen Strom in Gegenwart einer 
Lösung von Kochsalz oder eines anderen Salzes, das bei 
der Elektrolyse oxydirend wirkt. 

Harnstoff erhielt Slosse (Association belge des chimistes 
vom 18. Juni 1898; Chemiker-Zeitung, 1898 Bd. 22 S. 577) 
durch Einwirkung der dunklen elektrischen Entladung 
auf 1 Vol. reines und trockenes Kohlenoxyd und auf 
2 Vol. ebensolchen Ammoniaks. Aus 1 Vol. reinem und 
trockenem Kohlenoxyd und 2 Vol. ebensolchen Wasser- 
stoffs entstand Zucker. 

Bei der Einwirkung des Stickstoffs auf Carbide kann 
er nach N. Caro und A. Frank (D. R.P. Nr. 95660) 
ausser auf die früher beschriebene Art (vgl. D. p. J. 1897 
304 284 und 1898 308 21) auch durch Oxyde zur Cyan- 
bildung angeregt werden, die man der Reactionsmasse 
von vornherein zusetzt oder in ihr (aus Sulfaten, Car- 
bonaten u. s. w.) erzeugt. Die bekannte Methode zur 
Gewinnung von Cyaniden und Ammoniak im elektrischen 
Ofen nach C. H. Mehner (D. p. J. 1898 308 21) be- 
handelt L’Industrie électrochimique, 1898 Bd. 2 8.31, ohne 
Neues zu bringen. Unter Zusatz von Alkalibicarbonat 
konnte W. Vaubel (Chemiker- Zeitung, 1898 Bd. 22 S. 331) 
Kaliumferrocyanid leicht in das Ferrisalz umwandeln unter 
Abscheidung von Berlinerblau an der Anode. 

Die Chemische Fabrik auf Actien vorm. E. Schering 
(D.R.P. Nr. 95623) fand, dass die Reduction des Tri- 
acetonamins und analoger Acetonaminbasen vortheilhafter 
durch den elektrolytischen Wasserstoff als durch Natrium- 
amalgam bewirkt wird. Am besten, häufig gezwungen, 
verwendet man schwach alkalische Lösungen und zweck- 
mässig ein Diaphragma. Auf diese Weise erhält man 
aus Triacetonamin glatt ohne gleichzeitige Bildung der 
Pseudoverbindung das Triacetonalkamin. Aus den un- 
symmetrischen Acetonaminbasen, wie Vinyl-, Benzal-, 
Valer-, Oenanth- und Piperonylendiacetonaminen ent- 
stehen ausschliesslich nur die labilen Formen der be- 
treffenden Alkamine. Auch das Tropinon liefert (D.R.P. 
Nr. 96362) keine Pseudoverbindung, wie durch Natrium- 
amalgam, sondern nur Tropin. Die Lösung von 10 g 
Tropinon in 100 cc 15procentiger Ammoniumsulfatlösung 
wird mit Ammoniak alkalisch gemacht und als Kathoden- 
flüssigkeit verwendet, während die Anodenzelle 1Oprocen- 
tige Schwefelsäure enthält. J = 4 Ampère, E = 5 Volt. 

Nach Elbs (Zeitschrift für klektrochemie, 1898 Bd. 4 
S. 499) kann man bei der Reduction von Nitroverbin- 
dungen zu Azokörpern mit Dqm = 1000 bis 2000 Ampere, 
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bei der Reduction von Azo- zu Hydrazosubstanzen mit 
Dam = 200 bis 600 Ampere arbeiten. Um die Reduction 
an einem bestimmten Punkte zu unterbrechen, kann man 
nach W. Löb (Zeitschrift für Elektrochemie, 1898 Bd. 4 
S. 429) entweder die Spannung entsprechend wählen, oder 
das gewünschte Zwischenproduct durch Zusatz geeigneter 
Substanzen dem weiteren Einflusse des Stromes entziehen. 
Bei der Wahl der ersten Möthode zeigt es sich, dass 
noch mehr als die Spannung eine grosse Stromdichte 
wichtig ist. Gute Resultate erhält man auf einfache 
Weise, wenn man eine Substanz wählt, die nicht nur 
auf einen Reductionsgrad, sondern mit den verschiedenen 
Zwischenphasen reagirt und durch Aenderung der Span- 
nung und Stromdichte das Eintreten der Condensation 
auf einen ganz bestimmten Reductionsgrad zu lenken 
sucht. Eine geeignete Substanz ist Formaldehyd. Unter 
Verwendung von verdünnter Schwefelsäure (1:10) als 
Anodenflüssigkeit, einer Platinscheibe als Anode und eines 
Bleiceylinders von 18 cm Höhe und 5 cm Durchmesser 
als Kathode, wurde bei der kathodischen Einwirkung 
eines Stromes von 5 Volt und 2 Ampere auf eine Lösung 
von 10 g Nitrobenzol in 35 g rauchender Salzsäure, 25 cc 
einer 40Oprocentigen F'ormaldehydlösung und 70 cc ge- 
wöhnlichen Alkohol, am besten bei 45 bis 60° das salz- 
saure Salz eines polymeren p-Anhydrohydroxylaminbenzyl- 
alkohols von der Formel (D. p. J. 1898 308 22) 

( CH, RE = 3,0) x 

erhalten, der identisch ist mit dem von Kalle und Co. im 
D.R.P. Nr. 87972 beschriebenen. Die 35 g Salzsäure 
kann man durch 10 g concentrirte Schwefelsäure er- 
setzen und die Reaction bei gewöhnlicher Temperatur 
durch Kurzschluss eines entsprechend aufgebauten Elements 
(vgl. D. p. J. 1897 304 283) ausführen. Wird die Span- 
nung erniedrigt (auf 2,8 bis 8, höchstens 3,5 Volt, wo- 
bei J = 1 Ampère ist) und unter Einhaltung einer Tem- 
peratur von 30° so lange elektrolysirt, bis regelmässige 
Wasserstoffentwickelung eintritt, so geht in salzsaurer 
Lösung die Reduction weiter zum Methylen-di-p-Anhydro- 


amidobenzylalkohol 
HN.C,H,.CH 
(<a a 0) n 

Verwendet man als Kathodenflüssigkeit eine Lösung von 
10 g p-Nitrotoluol in 80 cc Alkohol, der eine Mischung 
von 35 cc 40procentiger Formaldehydlösung und 35 g 
rauchender Salzsäure (oder 10 g concentrirter Schwefel- 
säure) zugesetzt ist, so erhält man durch 24stündige Ein- 
wirkung eines Stromes von 1,6 Ampere und 4 bis 4,5 Volt 
bei Zimmertemperatur ein Gemenge von je etwa 5 g 
p-Dimethyltoluidin und Dimethylenditoluidin von der 
Formel 

> N.C,H,.CH,, 
Ohne Zusatz des Formaldehyds wird aus p-Nitrotoluol 
in alkoholisch-salzsaurer und salzsaurer Lösung p-Toluidin, 
in alkalischer Lösung p-Azotoluol, beide in quantitativer 
Ausbeute gewonnen. Elektrolysirt man nach Huber (Zeit- 
schrift für Elektrochemie, 1898 Bd. 4 S. 506) eine alko- 
holisch-alkalische Nitrobenzollösung (25 g Nitrobenzol, 
40 g Aetznatron, 50 g Wasser, 350 g Alkohol) zwischen 
platinirten Platinplatten mit Diaphragma und sorgt dafür, 
dass die Kathode nie mehr als 0,93 Volt gegen die Deci- 


CH,.CH,.N< 
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normalelektrode negativ wird, so erhält man mit 76 Proc. 
Stromausbeute fast nur Azoxybenzol. Kleine Mengen 
Azobenzol, sowie Spuren von Anilin und Hydrazobenzol 
entstehen nebenbei. Der Vorgang wird so erklärt, dass 
aus Nitrobenzol erst Nitrosobenzol entsteht, das sofort 
zu Phenyl-$-Hydroxylamin weiter reducirt wird. Dieses 
reagirt mit nachgebildetem Nitrosobenzol unter Bildung 
von Azoxybenzol. Bei tieferen Potentialen wird das 
Phenylhydroxylamin mit einer Geschwindigkeit gebildet, 
die es zwei anderen Reactionen überliefert: dem Zerfall 
unter Einwirkung von Alkali und der Reduction zu 
Anilin. Azoxybenzol depolarisirt schwach und geht dabei 
in Hydrazobenzol über, das Spuren von Anilin liefert. 
Bei Wiederholung der Häussermann’schen Versuche in 
alkoholisch-schwefelsaurer Nitrobenzollösung wurde neben 
den schon von jenem Forscher gefundenen Producten: 
Azoxybenzol, Benzidin und etwas Anilin noch reichlich 
p-Amidophenol und das p-Phenetidin erhalten, die beide 
die intermediäre Bildung von Phenylhydroxylamin be- 
weisen. Phenyl-#-Hydroxylamin liefert mit Nitrosobenzol, 
allerdings träger als in alkalischer Lösung, Azoxybenzol. 
Dieses wird zu Hydrazobenzol reducirt, das theils zu 
Benzidin umgelagert, theils weiter zu Anilin reducirt wird. 
Durch die Trägheit der Umsetzung mit Nitrosobenzol 
werden grosse Mengen Phenyl-$-Hydroxylamin im Elektro- 
lyten angehäuft, die zum grössten Theil zu p-Amido- 
phenol und Phenetidin umgelagert, zum kleineren zu 
Anilin reducirt werden. Nitrosobenzol als Zwischenstufe 
liess sich leicht durch die Entstehung von tiefrothem 
Benzolazo-«-Naphtol nachweisen, wenn die alkoholisch- 
alkalische Nitrobenzollösung mit #-Naphtol und Hydroxyl- 
aminchlorhydrat versetzt und bei —0,9 bis — 0,92 Volt 
Kathodenpotential 2 Stunden mit 0,5 bis 0,6 Ampere 
Stromstärke elektrolysirt wurde, oder bei der Elektrolyse 
einer Lösung von 2 cc Nitrobenzol, 35 cc Alkohol, 2,5 cc 
concentrirter Schwefelsäure, 30 cc Wasser, 2 g Hydroxyl- 
aminchlorhydrat und 1g «-Naphtylamin mit dem Kathoden- 
potential — 0,54 Volt und Dqdm, k = 2,2 Ampere. Phenyl- 
-Hydroxylamin ist leicht darzustellen, wenn der Elektrolyt 
von kleiner Acidität, d. h. eine Säure von geringer Leit- 
fähigkeit ist, eine niedrige Temperatur, eine hohe Strom- 
dichte und gleichzeitig eine nicht zu geringe Stromstärke 
herrscht. In einem Becherglase mit Thonzelle wird be- 
nutzt als Kathodenflüssigkeit eine Lösung von 10 g Nitro- 
benzol in 215 ce Eisessig, die mit Wasser auf 425 cc 
verdünnt ist, eine blanke Platinkathode von 25 qc ein- 
seitiger Fläche, eine Stromdichte von anfangs 1,5, später 
1 Ampère und verdünnte Schwefelsäure als Anodenflüssig- 
keit. Wegen der hohen Anfangsspannung von 80 Volt, 
die allmählich allerdings auf 36 sich vermindert, muss 
Anoden- und Kathodenraum mit gläsernen Kühlschlangen 
versehen und die Kathodenflüssigkeit durch Kohlensäure 
kräftig gerührt werden, um die Temperatur unter 20° zu 
halten. An der Kathode muss sich dauernd schwach Wasser- 
stoff entwickeln. Dass man die bei der Reduction aroma- 
tischer Nitroverbindungen als Zwischenproducte entstehen- 
den Hydroxylaminderivate fixiren kann, wenn man dem 
Elektrolyten einen Aldehyd zusetzt, hat schon früher (D.p. J. 
1897 304 285) L. Gatlermann gezeigt. Die Darstellung 
dieser Condensationsproducte haben sich die Farbenfubriken 
rorm. Friedr. Bayer und Co. schützen lassen (D. R. P. 
Nr. 96564). Ausser der bereits erwähnten Nitrobenzol- 
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mischung können folgende Elektrolyte, am besten unter 
Kühlung, verwendet werden: 1) 10 k m-Nitrobenzoësäure 
und 6,3 k Benzaldehyd werden in 30 k Eisessig und 30 k 
concentrirter Schwefelsäure gelöst. 2) 10 k Nitrobenzol, 
24,6 k Vanillin (1 Mol. : 1 Mol.), 40 k Eisessig, 40 k 
concentrirte Schwefelsäure; Dam = 500 Ampere. Beim 
Erhitzen mit verdünnter Schwefelsäure werden die Con- 
densationsproducte in Aldehyde und p-Amidophenolderivate 
gespalten. (Fortsetzung folgt.) 


Der deutsche Aussenhandel 1897. 


Von der amtlichen Statistik über den deutschen Aussen- 
handel im J. 1897 ist vor Kurzem die Uebersicht über den Ver- 
kehr mit den einzelnen Ländern erschienen, aus der sich manche 
bemerkenswerthe Verschiebung in unserem Handelsverkehr ent- 
nehmen lässt. Die Gesammteinfuhr stellte sich 1897 auf 
401623169 Doppelcentner im Werthe von 4864 644 000 M., die 
Gesammtausfuhr auf 280 199486 Doppelcentner im Werthe von 
3786241000 M. Auf die einzelnen Erdtheile entfällt hiervon 
folgender Antheil: 


Einfuhr Ausfuhr 
100 k 1000 M 100 k 1000 M 

Europa. . 338 379986 3251 799 260814584 2960 613 
Afrika . 2300 685 91 223 1208 816 60 943 
Asien 91068513 352131 3 294 602 138 180 
Amerika . 30453087 1080098 13857524 593081 
Australien 1212 057 87 554 1 002 666 32 594 
Nicht ermittelt 

(seewärts) . 108 841 2 349 21 294 830 


Diese Uebersicht bestätigt die bekannte Thatsache, dass 
der Waarenverkehr sich nicht nach der Grösse der Gebiete 
berechnet, sondern nach dem Stande ihrer Cultur. Trotz der 
Pflege des überseeischen Handels nimmt Europa noch über ein 
Drittel unserer Ausfuhr auf. Nach Europa kommt selbstver- 
ständlich Amerika, während Afrıka und Australien stark zurück- 
treten. Dieselbe Erscheinung tritt uns auch im Antheil der 
einzelnen Länder entgegen. Russland ist diesmal in die erste 
Stelle der Einfuhr eingerückt, während Grossbritannien noch 
immer den ersten Platz unter den Abnehmern deutscher Waaren 
behauptet, obgleich sein verhältnissmässiger Antheil seit Jahren 
zurückgeht. Die hauptsächlichsten Einfuhrländer und ihr An- 
theil an unserer Einfuhr gibt folgende Uebersicht. 

Einfuhr in 1000 M. 


von: 1897 1896 1895 1894 
Russland 708319 634671 568795 543938 
Grossbritannien . . 661532 647365 578362 608640 
Vereinigte Staaten . 657995 584434 511703 532939 
Oesterreich-Ungarn . 600 2938 578032 525430 581749 
Frankreich . m 248844 283587 229922 214049 
Ostindien 204617 171163 162128 164130 
Belgien . 186512 175702 179194 171628 
Niederlande 185234 162632 164331 199179 
Schweiz . 158613 146843 144516 130 228 
Italien 152 981 187484 145942 141436 
Argentinien 109813 108816 118487 103940 
Brasilien 100 375 100140 114824 91273 

In Proc. des Gesammtwerthes 

1897 1896 1895 1894 
Russland . 14,6 13,9 13,4 12,7 
Grossbritannien 13,6 14,2 13,6 14,2 
Vereinigte Staaten 13,5 12,8 12,1 12,4 
Oesterreich-Ungarn 12,3 12,7 12,4 13,6 
Frankreich j 5,1 5,1 5,4 5,0 
Ostindien . 4,2 3,8 3,8 3,8 
Belgien i 3,8 3,9 4,2 4,0 
Niederlande . 3,8 8,6 3,9 4,7 
Schweiz 3,3 3,2 3,4 3,2 
Italien . 3,1 3,0 3,4 3,8 
Argentinien . 2,2 2,4 2,8 2,4 
Brasilien . . 2 . . . . 2il 2,2 2,7 2,1 

Der Antheil der übrigen Länder beträgt unter 100 Millionen 


und unter 2 Proc.; es folgen Schweden mit einer Einfuhr von 
87,5 Millionen in 1897 und einem Antheil von 1,8 Proc. von 
der Gesammteinfuhr, Britisch Australien (85,7 und 1,8), Chile 
(81,6 und 1,7), Niederländisch Indien (67,3 und 1,4), Dänemark 
(60,4 und 1,2), China (57,4 und 1,2), Rumänien (52,6 und 1,1), 
Spanien (42,1 und 0,9) u. s. w. Die Veränderungen in der 
Einfuhr nach Ländern sind nicht unerheblich. Der Antheil 
Russlands stieg um 0,7 Proc., während der Antheil Englands 
wieder um 0,6 gesunken ist, die er 1896 gewonnen hatte. Auch 


60 


der Antheil Oesterreich- Ungarns ist um 0,4 Proc. zurück- 
gegangen, während der Werth der Einfuhr aus diesen Ländern 
seit Jahren zunimmt. Zurückgegangen ist die Einfuhr aus 
Britisch Australien und zwar von 103,2 Millionen in 1896 auf 
85,6 Millionen, ferner die Einfuhr aus Rumänien (von 69,2 auf 
52,5). Die Entwickelung des Waarenmarktes nach Mittel- und 
Südamerika bietet ein ziemlich auffälliges Bild, wie folgende 
Zahlen zeigen. 


Einfuhr Ausfuhr 
von und nach: 1897 1896 1897 1896 
Argentinien . 109,3 1088 358 44,1 Mill. M. 
Brasilien . 1004 1001 502 603 „ , 
Chile . . 2. 2 . . . 81,6 79,3 270 346 „ , 
Centralam. Republiken . 35,8 38,7 716 107 p , 
Venezuela . . . 2.109 16,0 5,5 64 „rn 
Mexiko . .. .. . 127 13,1 175 150 , , 
Uruguay . 10,8 10,5 5,6 90 a % 
Columbien 7,8 8,6 8,7 69 „u. 
Ecuador . 7,5 5,8 2,9 2l 2. 5 
Peru 3,8 3,8 ‚4 TB... 74 
Bolivien . 2,9 1,1 1,7 21 „ 


Der Import aus den meisten Staaten ist 1897 gesunken, 
Argentinien und Brasilien haben sich knapp auf ihrer Höhe 
erhalten und nur Chile weist eine erwähnenswerthe Zunahme 
auf. Die deutsche Ausfuhr nach diesen Staaten hat sich in- 
dessen noch schlechter gehalten; sie ist gerade in den Haupt- 
gebieten stark zurückgegangen mit Ausnahme von Mexiko, 
Columbien und Ecuador. Wir haben mit einem verstärkten 
Wettbewerb auch in diesen Gebieten zu rechnen. Die Haupt- 
daten unserer Ausfuhr nach den verschiedenen Ländern sind 
folgende: 

Ausfuhr in 1000 M. 


nach: 1897 1896 1895 1894 
Grossbritannien . . 701675 715109 678131 634350 
Oesterreich-Ungarn . 435 131 477324 435766 401653 
Vereinigte Staate 397491 383710 368699 271115 
Russland . . . 372064 364142 220881 194806 
Niederlande 263862 262265 245133 244 017 
Schweiz . 254393 243953 219029 188334 
Frankreich . 210410 201553 202769 188130 
Belgien . . 189619 168000 159186 149888 
Dänemark . 107387 97417 100877 83387 
Schweden . 92915 78890 76593 73119 
Italien 90255 85630 83375 82470 

In Proc. des Gesammtwerthes 

1897 1896 1895 1894 
Grossbritannien 18,5 19,0 19,8 20,8 
Oesterreich-Ungarn 11,5 12,7 12,7 13,2 
Vereinigte Staaten 10,5 10,2 10,8 8,9 
Russland . . . . 9,8 9,7 6,4 6,4 
Niederlande . 7,0 7,0 1,2 8,0 
Schweiz ee ae, 67 6,5 6,4 6,2 
Frankreich . . . . . . 56 5,4 5,9 6,2 
Belgien 2 aa 50 4,5 4,6 4,9 
Dänemark 2,8 2,6 2,9 2,7 
Schweden 2,5 2,1 2,2 2,4 
Italien . 2,4 2,3 2,4 2,7 


Der Antheil der übrigen Länder bewegt sich unter 2 Proc. 
Es folgen zunächst die Freihäfen (Hamburg, Cuxhaven) mit 
58,6 Millionen Ausfuhr in 1897 und 1,5 Proc. Antheil, dann 
Norwegen (55,5 und 1,5), Brasilien (50,2 und 1,3), Ostindien 
(47 und 1,2) u.s. w. Die Entwickelung unserer Ausfuhr war in 
den letzten 5 Jahren besonders nach den Vereinigten Staaten 
und nach Russland erfreulich, da sie nicht nur absolut, sondern 
auch relativ gewachsen ist und zwar von 8,9 auf 10,5 und von 
6,4 auf 9,8 Proc. Die Ausfuhr nach England ist zurückgegangen. 
Die Ausfuhr nach Spanien sank von 39,4 auf 29,9 Millionen. 
Nach Asien und Afrika entwickelte sich die Ausfuhr wie folgt 
(in 1000 M.): 


1897 1896 1895 1894 
Britisch-Ostindien . 48271 49179 44661 39169 
Japan Br i 39247 35612 26077 17076 
China . . 2... 32334 45281 35412 23155 
Britisch-Südafrika 13691 15635 13032 11767 
Transvaal p l 12053 13689 9 259 5543 
Aegypten. . . . . 10 534 9901 5819 6 998 
Deutsch-Westafrika . 6 756 4.022 2653 2770 
Deutsch-Ostafrika . 1652 1240 1739 1640 


Die Hoffnungen auf die Entwickelung unserer Ausfuhr 
nach China haben sich hiernach nicht erfüllt; dem Aufschwung 
von 1896 ist ein jäher Absturz gefolgt. Dagegen hat sich die 
Ausfuhr nach Japan und Transvaal, sowie nach Deutsch-West- 
afrika ständig gehoben, während der ostafrikanische Colonial- 
besitz sich auch in dieser Richtung als ziemlich bedeutungslos 
erweist. 


Bücherschau. 


| 


‚kesseltechnik liefern. 
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Eine ..beachtenswerthe Entscheidung des Reichsgerichts. 


Ueber eine Klage auf Unterlassung der übermässigen Zu- 
führung von Asche und Russ durch den Betrieb der zu einem 
genehmigten Dampfkessel gehörigen Feuerungsanlage — Reichs- 
gewerbeordnung $S 24, 26 — berichtet die Frankfurter Zeitung 
wie folgt: 

Eine Zuckerraffinerie war von den Kigenthümern der Nach- 
bargrundstücke verklagt worden, weil von ihr auf das benach- 
barte Feld Flugasche und Russ in übermässiger Menge ein- 
dringen und die Früchte sowie die Aecker selbst beschädigen. 
Die Klage war auf Unterlassung der Störung gerichtet und 
demgemäss war die Zuckerraffinerie auch verurtheilt worden, 
bei Vermeidung einer Strafe von 50 M. für jeden Tag des 
Zuwiderhandelns, das übermässige Eindringen von Russ und 
Flugasche aus ihrer Fabrik auf. die Nachbargrundstücke zu be- 
seitigen. Hiergegen hatte die Zuckerraffinerie das Reichsgericht 
angerufen, und sich hierbei wesentlich auf den $ 26 der Ge- 
werbeordnung gestützt, wonach bei genehmigten Anlagen nur 
noch Klagen auf Anbringung von Schutzvorrichtungen, nicht 
dagegen auf Unterlassung der Störungen zulässig sind. Das 
Reichsgericht hat indessen diese Ausführung als unberechtigt 
zurückgewiesen. Nach den Gründen liegt der Entscheidung 
des Reichsgerichts folgender Gedankengang zu Grunde: Der 
erwähnte § 26 der Gewerbeordnung ist bloss auf die mit obrig- 
keitlicher Genehmigung errichteten Anlagen anwendbar. Dazu 
gehört die Zuckerraffinerie nicht. Wohl gehört dazu die nach 
§ 24 der gewerblichen Genehmigung bedürftige Anlegung und 
Betreibung von Dampfkesseln. Allein damit ist nur ein be- 
stimmter Theil der Gewerbeanlage genehmigungspflichtig ge- 
worden, nicht die ganze Gewerbeanlage. Nun hat die Zucker- 
raffinerie allerdings mehrere Dampfkessel mit Genehmigung 
angelegt, und soweit diese in Frage kommen, kann eine Klage 
auf Unterlassung von Störung nicht mehr angestellt werden. 
Das Eindringen von Flugasche und Russ resultirt aber nicht 
aus der Anlage der Dampfkessel, sondern der ganzen Fabrik- 
anlage. Deshalb bezieht sich die in dem $ 26 der Gewerbe- 
ordnung enthaltene Einschränkung nicht auf die hier vorliegende 
Störung. Die Klage auf Unterlassung der Störung ist deshalb 
hier unbedingt zulässig. 


Die Arbeiterbewegung. 


Unter dieser Benennung erscheint seit Anfang dieses Monats 
in Berlin im Verlag von Moritz Warschauer eine Wochenschrift, 
welche sich zur Aufgabe macht, die deutschen Industriellen 
über die Arbeiterbewegung aller Branchen zu informiren. 


Bücherschau. 


Die Schiffsmaschine, ihre Bauart, Wirkungsweise 
und Bedienung. Ein Hand- und Nachschlagebuch 
für Ingenieure, Officiere der Kriegs- und Handels- 
marine u. 8. w. von Carl Busley. Dritte vollständig 
umgearbeitete und bedeutend vermehrte Auflage. 
II. Abtheilung. Textbogen 20 bis 47. Atlastafel 9 
bis 45. Kiel. Verlag von Lipsius und Fischer. 


Nach einer längeren Unterbrechung (1891 281 48) er- 
scheint die vorliegende zweite Abtheilung, welcher die Verlags- 
handlung den wenig umfangreichen Schlusstheil noch im Laufe 
des Jahres hofft nachfolgen zu lassen. 

Die in der ersten Abtheilung begonnenen, vorwiegend 
theoretischen Erörterungen über Würmetheorie, Wasserdampf, 
Vorgänge in den Dampfeylindern und die Wirthschaftlichkeit 
werden in der vorliegenden Abtheilung vervollständigt, indem 
die Verhältnisse des Kesselspeise- und Kühlwassers, die Er- 
mittelung der Maschinenstärke, die Wahl des Maschinensystems 
im Allgemeinen besprochen werden. — Der Verfasser wendet 
sich dann ım zweiten Theil den Schiffskesseln zu, die er nach 
ihrem System, ihrer Wirkungsweise, Ausrüstung und ihrem 
Einbau eingehend schildert. Eine werthvolle Zugabe bilden 
die Tafeln, die in vollendeter farbiger Ausführung die ver- 
schiedensten Formen der Kesselanordnungen darstellen, und so 
ein anschauliches Bild des gegenwärtigen Standes der Schiffs- 
Der textliche Theil ist ebenfalls mit 
grosser Sorgfalt behandelt. 


Arnold Bergsträsser Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Kraftmaschinen. i Verstärkungen der Cylinderwand eingegossenen Kanäle e; 
| und r, in diejenigen e, einmünden. 
Soll die Maschine mit Umsteuerung arbeiten, so ist 
Neuerungen an Dampfmaschinen. ein Dreiwegehahn anzuordnen, welcher den frischen Dampf 
(Fortsetzung des Berichtes S. 41 d. Bd.) einmal in die Kanäle e, bezw. nach erfolgter Umstellung 
in die Kanäle e, führt; derselbe ist durch einen Hebel 
mit einem zweiten Hahn verbunden, so dass gleichzeitig 
4) Rotirende Dampfmaschinen. mit der Umstellung des ersteren eine Auswechselung des 
Eine ökonomisch arbeitende Dampfmaschine mit um- | inneren Auspuffrohres r} mit dem äusseren r,, bezw. um- 
laufendem Kolben und Drehschiebersteuerung von Albert | gekehrt erfolgt. 
Kryszat in Aschersleben (D. R. P. Nr. 93158) zeigen Bei Maschinen, die nur nach einer Richtung um- 
Fig. 36 und 37. laufen, hat jedes Schiebergehäuse nur einen Kanal e}, der 
Die Maschine besteht aus einem an den Enden durch | mit den Kanälen e der beiden anderen Gehäuse durch 
Deckel abgeschlossenen Cylinder, in dem der auf die | Rohre verbunden ist. Der Dreiwegehahn wird: durch ein 
Welle w aufgekeilte Kolben Æ umläuft. Derselbe ist an | einfaches Durchgangsventil ersetzt und eines der beiden 
seinem Umfange mit parallel zur Welle w laufenden | Auspuffrohre r} oder r} kommt in Wegfall. 
Leisten, sogen. Kraftzähnen ko . . . k versehen, auf welche Bei der Fig. 36 und 37 ersichtlichen, mit Umsteue- 
‘der Dampf einwirkt. rungsvorrichtung versehenen Maschine ist der Dreiwege- 
In geeigneten Verstärkungen der Cylinderwandung | hahn so eingestellt, dass die Kanäle e, unter Dampf stehen, 
sind als Steuerorgane dienende cylindrische Drehschieber sọ | die Maschine demnach von links nach rechts umläuft. 
Der Zahn 4, erhält, 
sobald der Schieber % 
den zugehörigen Kanal 
e, öffnet, Frischdampf; 
der Zahn k, arbeitet 
unter Volldruck und 
sein Schieber s, hat 
j- den Kanal e, nahezu 
geschlossen, während 
der Zahn k,, da dessen 
Schieber s den zuge- 
hörigen Kanal e, bereits 


Mit Abbildungen. 
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G ‚ längere Zeit abgeschlos- 
4 , =h sen hat, unter Expan- 
sionswirkung steht. 
Mit der Einstellung 
Fig. 36. Fig. 37. des Dreiwegehahnes für 
Dampfmaschine mit umlaufendem Kolben und Drehschiebersteuerung von Kryszat. den Vorwärtsgang der 


| | Maschine ist gleich- 
Sı, $ gelagert, die für das Eingreifen der Kraftzähne mit | zeitig durch den genannten zweiten Hahn das Auspuff- 
je zwei Längsaussparungen versehen sind. Die Schieber | rohr r, aus- und das Rohr r} mit den Kanälen «a, ein- 
werden durch ausserhalb des Gehäuses auf ihren Wellen | geschaltet, so dass der verbrauchte Dampf freien Austritt 
sitzende Zahnräder, welche mit einem auf der Maschinen- | hat. Sobald der Schieber sọ den Kanal e; abgeschlossen 
welle befestigten Rade in Eingriff stehen — im vorliegen- | hat, tritt der Zahn kọ seine Expansionsperiode an. Die- 
den Falle im Verhältnisse 1:3 — angetrieben. Von den Aus- | selbe dauert so lange, bis der Zahn die Ausströmungs- 
sparungen der Schieber führen Längsschlitze in im Innern | öffnung erreicht, durch die alsdann der Dampf entweicht. 
derselben gebildete Hohlräume, die als Dampfzuführungs- Bei der Umstellung der Hähne vom Vorwärts- auf 
kanäle dienen. | den Rückwärtsgang strömt der Dampf, wenn die Hähne 

Die Schiebergehäuse sind durch Rohre »,, r, derart | nur um die Hälfte ihres Weges gedreht sind, ohne Ar- 


"unter einander verbunden, dass die Rohre r, in die in.| beitsverrichtung durch die Ein- und Ausströmkanäle des 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 4. 18981V. 10 
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Motors. Mit der vollständigen Umstellung der Hähne 
werden die Kanäle e, und a, geschlossen, diejenigen ez 
und «, geöffnet. Der Dampf strömt nun aus e, dem 
Kolben entgegen, bremst ihn und zwingt ihn schliess- 
lich, die entgegengesetzte Umdrehungsbewegung anzu- 
nehmen. . 

Ein seitlich an der Maschine angebrachtes Rohr z 
dient dazu, das im Kolbeninnern sich niederschlagende 
Wasser abzuleiten. Bei einer anderen Ausführungsform 
der Maschine wird die Rege- 
lung des ein- und ausströmen- 
den Dampfes durch getrennte 
Steuerorgane bewirkt. 

Die rotirende Dampfma- 
schine von George Westinghouse 
in Pittsburhg arbeitet mit zwei 
auf ihren Umfängen mit Zäh- 
nen versehenen Trommeln a 
(Fig. 38), die neben einander 
in einem aus zwei Hälften be- 
stehenden, eng anschliessenden 
Mantel untergebracht sind. 
Hierbei greifen die stufen- 
artigen Zahnreihen der einen Trommel in die entsprechen- 
den Zahnlücken der anderen Trommel ein. Die Trommeln 
werden zweckmässig aus einzelnen Scheiben mit Zähnen 
und entsprechenden Zahnlücken gebildet, 
wobei die Zähne derartig gegen einander 
zu versetzen sind, dass sie sich stufen- 
artig in Spirallinien um den Umfang der 
Trommeln herumziehen. 

Um hierbei eine gute Ausnutzung des 
Dampfes zu erzielen, werden die Scheiben 
nach der Mitte hin allmählich schwächer, 
so dass die Zähne von der Mitte der Trom- 
meln aus divergirende Zahnreihen bilden. 

Der Dampf tritt durch das Rohr c 
in eins Kammer des unteren Maschinen- 
theiles ein und strömt von hier durch ein 
in der Mitte gelegenes Rohr d derart zwischen die Zahn- 
lücken der beiden Trommeln, dass sich diese, wie in 
Fig. 38 durch Pfeile 
angedeutet, in ent- 
gegengesetzten Rich- 
tungen zu einander 
bewegen. 

Sobald nach einer 
x gewissen Drehung der 
IEY >>. Trommeln der Dampf- 
zutritt nach irgend 
einer Zahnlücke ab- 
geschnitten ist, wer- 
den dem expandiren- 
den Dampfe in der 
betreffenden Zahn- 
lückenreihe allmählich 
grösser werdende Räume und Angriffsflächen geboten, 
bis er an die Enden der Trommeln gelangt, wo er durch 
Dichtungsplatten am Entweichen verhindert wird und bei 
der weiteren Drehung der Trommeln durch die an den 
Enden des Mantels gelegenen Auslassöffnungen in den 
Auspuff A gelangt. 


Rotirende Dampfmaschine von 
Westinghouse. 


Fig. 39. 
Rotirende Dampfmaschine von Marx. 


Heft 4. 


Dieser Arbeitsgang ist ein ununterbrochener, da nach 
dem Absperren der Dampfzuströmung zu der einen Zahn- 
lücke eine neue der zweiten Trommel wieder über die 
Dampfeinströmuug gelangt. 

Eine rotirende Dampfmaschine mit mehrfachem 
Schieberkapselwerk von Wilhelm Eduard Marx in Berns- 
dorf bei Chemnitz (D.R.P. Nr. 92765) zeigt Fig. 39. 

In dem cylindrischen Gehäuse e ist ein Hohlcylinder d 
derart excentrisch gelagert, dass der äussere Umfang des 
letzteren den inneren Umfang des ersteren berührt, und 
ferner im Hohlcylinder d ein ruhender Hohlcylinder c 
ebenfalls excentrisch, dagegen concentrisch zum Gehäuse e 
angeordnet, so dass der äussere Umfang des Hohlcylin- 
dersc den inneren Umfang des Hohlcylinders d berührt. 
In dem Hohlcylinder c ist wieder ein in eine Welle aus- 
laufender und mit dem Hohlcylinder d verschraubter Hohl- 
cylinder b excentrisch gelagert, und zwar derart, dass 
sich der innere Umfang des Hohlcylinders ce mit dem 
äusseren Umfange des Hohlcylinders b berührt und 
schliesslich in den letzteren ein mit dem Einströmrohr a, 
in Verbindung stehender ruhender Vollcylinder a excen- 
trisch untergebracht, dessen äusserer Umfang den inneren 
Umfang des Hohlcylinders b berührt, wobei der Cylinder a 
concentrisch zum äusseren cylindrischen Gehäuse e liegt. 
Durch diese Anordnung von mehreren unter sich concentri- 
schen cylindrischen Gehäusen a c e und unter sich gleichfalls 
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Rotirende Dampfmaschine von Hult und Walfrid. 


concentrischen, zu a c¢ e aber excentrischen drehbaren Hohl- 
cylindern bd entstehen vier Arbeitsräume, die durch Kanäle 
verbunden sind. 

In den excentrisch gelagerten Cylindern b und d sind 
je zwei Schieber dd} diametral einander gegenüber an- 
geordnet, die das Innere der Maschine in entspechende 
Arbeitsräume theilen. 

Die Kolbenschieber bestehen aus schwachem Stahl- 
blech; sie haben keine besondere Dichtung und gleiten 
leicht an den Wandungen der Gehäuse ac und ce ent- 
lang, durch deren excentrische Anordnung sie in die Ar- 
beitsräume geschoben werden. Auch die umlaufenden 
Cylinder bd sind ohne besondere Dichtung eingebaut, 
leicht laufend gelagert und, um jede Bremsung zu ver- 
meiden, an den Berührungsflächen leicht eingeschliffen. 

Der Dampf nimmt den aus Fig. 39 ersichtlichen, 
durch Pfeile angedeuteten Weg von a, durch b; c; u. 8. w. 
in den Auspuff und drückt dabei in gleichem Drehungs- 
sinne auf die nach innen und auf die nach aussen be- 
wegten Theile der Schieber d. 

Bei der Fig. 40 und 41 ersichtlichen rotirenden 
Dampfmaschine von Karl Alrik Hult und Oskar Walfrid 
Hult in Stockholm besteht der Kolben a aus einem cylin- 
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drischen Körper, welcher excentrisch in dem Gehäuse b 
gelagert ist. Ein in dem Kolben radial beweglicher 
Schieber c liegt zwischen zwei Kanälen, die von den in 
der Motorwelle angebrachten Kanälen für frischen Dampf 
und Abdampf abzweigen, so dass der Raum auf der einen 
Seite des Schiebers stets mit der Dampfausströmung in 
Verbindung steht. 

Um die Reibungen zwischen dem Kolben a und dem 
Schieber c bezw. dem Gehäuse, welches aus der Trom- 
mel b und den Deckeln b, besteht, zu vermindern, läuft 
dasselbe in gleicher Richtung wie der Kolben um, was 
auf mehrere Arten erreicht werden kann. An den 
Deckeln b; sind zur Trommel b concentrische Flanschen b 
angeordnet, deren Aussenflächen die inneren Bahnen für 
federnde Ringe ! bilden, welche in geeigneter Anzahl die 
Flanschen b, umgeben. Die äusseren Bahnen für diese 
federnden Ringe werden aus den Innenflächen der Flan- 
schen m; gebildet, welche concentrisch zu den Flan- 
schen b} an den Endstücken m des Motorgestelles ange- 
ordnet sind. Durch die Verwendung federnder Ringe l 
wird an der Berührungsstelle k zwischen Kolben und Ge- 
häuse eine genügende Dichtung erreicht. Wenn der 
Kolben rotirt, wird das Gehäuse in Folge des Druckes 
an der Berührungsstelle k, an welcher nur rollende Rei- 
bung vorhanden ist, mitgenommen. 

Will man gleitende Reibung zwischen der Motorwelle 
und den Lagern derselben vermeiden, so können an der 
Aussenseite der Endstücke m Flanschen angeordnet wer- 
den, welche, wie die Flanschen m,, als äussere Bahnen 
für federnde Ringe dienen, deren innere Bahnen sich auf 
der Welle selbst befinden. Die Welle wird dann auf die- 
selbe Weise wie das Gehäuse gelagert. 

Die Rückwirkung des Dampfdruckes auf das Ge- 
häuse und das diese umgebende Ringlager ist eine solche, 
dass eine Rückwärtsdrehung des ersteren, welche eine Dre- 
hung der Motorwelle verhindern würde, nicht eintreten kann. 

Den von P. Arbel und Tihon unter der Benennung 
R’r auf der letzten Ausstellung von Motorwagen in dem 
Jardin des Tuileries zu Paris vorgeführte rotirende Motor 
besteht nach den Le Génie civil, 1898 S. 176, bezw. Revue 
universelle, 1898 S. 152, entnommenen Mittheilungen aus 
einem an den beiden äusseren Enden durch Deckel c 
(Fig. 42 und 43) geschlossenen, mit einem Dampfhemd a 
umgebenen Cylinder a,, dessen Steuerorgane in einer auf- 
gesetzten Haube bọ untergebracht sind. Im Innern des 
Cylinders bewegt sich ein ringförmiger Kolben g, der 
eine Stahlschaufel A trägt, die in einem, behufs Verthei- 
lung des Dampfes mit Kanälen o versehenen schwingen- 
den Schieber pi; gleitet. 

Je nach der Lage des Handhebels p k (Fig. 43) strömt 
der frische Dampf, dem Drehsinn der Maschine entspre- 
chend, entweder durch den einen oder den anderen 
Hahn ; in den Cylinder. 

In der Fig. 42 ersichtlichen, durch Stirnräder auf den 
Hahnspindeln, die mit einem Rade auf der Achse des 
Handhebels in Eingriff stehen, bewirkten Stellung der 
Hähne gelangt der durch das Einströmrohr l, in den 
Cylindermantel a strömende Dampf durch den geöffneten 
rechtsseitigen Hahn i bezw. den Kanal desselben, den- 
jenigen des Hahngehäuses und den Kanal des schwin- 
genden Schiebers ii; in den Cylinder, um auf die Schau- 
fel A und den Kolben g treibend zu wirken. 
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Ist der letztere in seiner tiefsten Lage angelangt, in 
der die Schaufel A senkrecht steht, so schliesst bei der 
Weiterbewegung des Kolbens der schwingende Schieber ip}, 
den Einströmkanal des Hahngehäuses ab. Der im Cylinder 
eingeschlossene Dampf wirkt nun, auf etwa 50 Proc. seines 
Weges, durch Expansion und treibt den Kolben nach auf- 
wärts. Hat derselbe seine höchste Lage erreicht, so kommt 
der gesammte Innenraum des Cylinders durch den zweiten 
Hahn : einen kurzen Augenblick mit dem Auspuffrohr m, 
in Verbindung, um bald darauf durch den geöffneten anderen 
Hahn i wieder von Neuem mit frischem Dampf gespeist 
zu werden. Behufs Verbindung des Arbeitskolbens g 
mit der durch die Cylinderdeckel c geführten Treibwelle d 
liegt inmitten des ersteren ein Ring aus gehärtetem 
Stahl, zu dessen beiden Seiten excentrisch auf der Treib- 
welle befestigte, mit ringförmigen Laufschienen aus ge- 
härtetem Stahl armirte Scheiben ee, angeordnet sind, 
die durch einen Bolzen mit Mutter f zusammengehalten 
bezw. gegen zwischenliegende Stahlkugeln gepresst werden. 
Durch die letzteren werden sonach die Kolbenbewegungen 
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Rotirender Motor von Arbel und Tihon. 


auf die Scheiben ee, bezw. die Treibwelle d übertragen. 
Das Schmiermaterial gelangt aus der Kammer q der 
Haube bo, in der die Stahlschaufel A hin und her schwingt, 
durch Bohrungen mm der letzteren in das Innere des 
ringförmigen Kolbens.. Zur Abdichtung desselben wie 
auch der Schaufel A an den Innenflächen der Cylinder- 
deckel c dienen unter grossem Druck in Oeffnungen in 
den Aussenflächen der ersteren gepresste Korkringe bezw. 
Korkstreifen, die anfänglich bündig mit dem Metall liegen 
und sobald sie mit dem nassen Dampf in Berührung 
kommen, derart anschwellen, dass ein vollkommenes 
Dichthalten erreicht wird. 

Die an der Maschine mittels Indicators genommenen 
Diagramme zeigen, da der auf der Emissionsseite des 
Kolbens liegende Cylinderraum stets mit der äusseren 
Atmosphäre in Verbindung steht, keinerlei Gegendruck- 
linie. 

Der in Paris ausgestellte Motor arbeitete mit fester 
Füllung, doch lassen sich auch veränderliche Füllungen 
mit diesen Motoren erzielen. Auf demselben Princip be- 
ruhende Verbundmotoren sollen demnächst in den Handel 
gebracht werden. 

Der ausgestellte Motor wiegt 140 k und soll mit 
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600 minutlichen Umdrehungen bei einer Anfangsspannung 
des Dampfes von 10 at etwa 6 HP entwickeln. 
(Fortsetzung folgt.) 


Maschinenelemente. 


Deckenvorgelege und Kuppelungen. 
Mit Abbildungen. 


Builder’s Decekenvorgelege. 


Bemerkenswerth ist bei diesem für den Antrieb von 
Werkzeugmaschinen bestimmten Deckenvorgelege die 
Riemenverlegung mittels einfacher Zugschnur. Dieses 
von der Builder’s Iron Foundry in Providence, R. I., ge- 
baute Deckenvorgelege besitzt nach American Machinist, 
1896 Bd. 19 Nr. 8* S. 204, die aus Fig. 1 und 2 ersicht- 
liche Einrichtung. Im Böckchen a lagert die Welle mit 
Festlosscheibe 5 und Antriebscheibe c, welche auch als 
Stufenscheibe ausgebildet sein kann. Am Lagerböckchen a 
ist ein Schutzgehäuse d angeschraubt, welches der Riemen- 
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Fig. 1. 
Builder’s Deckenvorgelege. 


Fig. 2. 


gabel f Führung gewährt. Diese erhält in der Führungs- 
schiene einen Querschlitz g, in welchem ein Kurbelzapfen 
spielt, der einer Zahnscheibe A zugehört, die mittels einer 
federnden Klinke ¿i auf dem festen Zapfen k sich frei 
und nach gleicher Richtung dreht. Weil aber die Klinke ; 
an der Schnurscheibe ? angebolzt ist, die mittels eines 
Ansatzes m, welche an die Nasen n und o des festen 
Schutzgehäuses d zum Anschlag kommt, nur jedesmal 
eine halbe Umdrehung ausführen kann, wobei die Rück- 
lage der Schnurscheibe ! mittels einer Spiralblattfeder p 
besorgt wird, so wird auch die Kurbelscheibe A bei jeder 
halben Umdrehung die Riemengabelschiene f einmal nach 
links und daraufhin nach rechts verlegen. Durch die 
Zugschnur q wird daher in Verbindung mit der Spiral- 
feder p eine schwingende Drehbewegung der Schnur- 
scheibe } hervorgebracht, welche mittels Federklinke i die 
Kurbelzahnscheibe A stets zu einer gleichgerichteten Dreh- 
bewegung zwingt. Hiermit wird bei der Ein- und Aus- 
rückung der Werkzeugmaschine jede Unsicherheit ver- 
mieden. 


Losscheibe am Deckenvorgelege. 


Es bedarf kaum eines Hinweises auf die Unannehm- 
lichkeiten, welche Losscheiben verursachen, wenn diese 
auf der Vorgelegewelle gehen. Diese Uebelstände haben 
die Entwickelung und Verwendung von Reibungskuppe- 


Deckenvorgelege und Kuppelungen. 
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lungen an Deckenvorgelegen für Werkzeugmaschinen mit 
Ausnahme jener für Holzbearbeitung sehr gefördert. Wenn 
jedoch, wie in Fig. 3 ersichtlich gemacht ist, die Los- 
scheibe a auf einer am Deckenbalken b befestigten Rohr- 
büchse c geht, so wird diese im -Arbeitsgange der Fest- 
scheibe d ohne weiteres in Ruhelage sich befinden, und 
zu keinerlei Abnutzung Veranlassvug geben, so wie bei 
etwa mangelndem Schmiermittel das Deckenvorgelege 


Fig. 3. 
Losscheibe am Deckenvorgelege. 


unversehens in Gang setzen. Bemerkenswerth ist, dass 
die Vorgelegewelle f ganz freiliegend durch die Zapfen- 
büchse c geführt ist. (American Machinist, 1897 Bd. 20 
Nr. 36 * S. 679.) 


States’ Deckenvorgelege. 


Die States Machine Company in Hartford, Conn., bringt 
die Antriebscheiben a und b (Fig. 4) für offenen und ge- 
kreuzten Riemen, welche mit Reibungskuppelungen aus- 
gerüstet sind, ausserhalb der Hängelager, also fliegend 
auf die Vorgelegewelle d an. Bei dieser Anordnung ist 
das Kuppelungsschloss freiliegend, wobei die Hebelwerke 


Fig. 4. 
States’ Deckenvorgelege. 


desselben mittels eines durch die hohle Welle d geführten 
Stabes bethätigt werden, der seine axiale Verschiebung 
durch einen Ringmuff f erhält, welcher von der Ausrück- 
stange g mittels eines Gabelstückes A auf der Hohlwelle d 
verlegt wird, wobei auf dieser Welle die Stufenscheibe 
in gewöhnlicher Weise aufgekeilt ist. (Am. Mach., 1894 
Bd. 17 Nr. 2*S. 3.) 


Lelaud-Faulconer’s Deckenvorgelege. 


Eine praktische und einfache Befestigungsart der 
Hängelager für Deckenvorgelege ist in der Werkstätte 
der Lelaud und Faulconer Mfg. Co. in Detroit in Anwen- 
dung gebracht. An die Unterzugsbalken a (Fig. 5 und 6) 
sind zwei Z-förmige Winkelschienen b in parallelem Ab- 
stande angeschraubt, an welche die Hängelager c mittels 
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Gegenschienen d durch Schrauben f in beliebiger Lage 
klemmend befestigt werden. Um das Verdrehen der 
Schrauben f zu beseitigen, laufen ihre viereckigen Köpfe 
in ausgesparten Rinnen der Klemmschienen d (Neben- 


Lelaud-Faulconer’s Deckenvorgelege. 


figur im Grundriss). (Am. Mach., 1895 Bd. 18 Nr. 34 
* S. 663.) 


Fergusson-Kline’s Deckenvorgelege. 


Der Antriebriemen wird auf der Festlosscheibe a 
(Fig. 7 und 8) mittels einer Riemengabel b verlegt, die 
ihre Verschiebung durch Vermittelung eines Armes c von 
einem Pressluftcylinder d erhält, dessen Kolben von einem 
mittels Zugleinen A gesteuerten Vierwegehahn betrieben 


Fig. 7. x 


Fergusson-Kline’s Deckenvorgelege. 


Fig. 8. 


wird. Statt dieser Anordnung kann auch der Steuerhahn 
in den unmittelbaren Bereich des Arbeiters an der Ma- 
schine gelegt werden, wobei Zweigrohrleitungen nach 
dem Presslufteylinder d am Deckenvorgelege geführt sind. 
(Am. Mach., 1897 Bd. 20 Nr. 39 * S. 734.) 


Wellenkuppelung der Automatic Friction Clutch 
Company, Erie, Pa. 
Auf der getriebenen Welle ist eine Nabe a (Fig. 9 
bis 11) aufgekeilt, welche in einen Radstern b ausgeht, 


Wellenkuppelung der Automatic Friction Clutch Company. 
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der ähnlich wie ein Waggon- bezw. Locomotivradstern 
ausgebildet ist. Durch die Speichenräume sind hölzerne 
Bremsklötze c geschoben, welche mit ihren Stirnflächen 
beiderseitig vorstehen und Anlage finden an der glatten 
Stirnfläche der Treibscheibe d und 
an einer Platte /, welche in einem 
an der Triebscheibe angeschraub- 
ten Ringkörper g sich frei bewegt. 
Diese Andruckbewegung erhält 
die Ringplatte mittels einer federn- 
den Ringblase f, die unter Flüssig- 
keitsdruck steht, welcher durch 
ein Pumpwerk i von einem ring- 
formigen Rohrbehälter k die Druck- 
flüssigkeit erhält. 

Der Betrieb des Pumpwerkes i 
kann nun bei einer Relativver- 
drehung der beiden Kuppelungshaupttheile a und d 
erfolgen, indem ein Pumpenhebel ! durch eine an der 
Nabe a befindliche Excenterscheibe m in Schwingung 
versetzt wird. Wenn nun diese Excenterscheibe m mittels 
eines Muffenhebels h aus dem Bereich der Hebelnase / 
gerückt wird, so hört jede Verkuppelungsmöglichkeit auf, 
weil damit gleichzeitig ein Rückschlagventil n geöffnet 
wird, welches die Pressflüssigkeit aus der Druckring- 


Hargraves’ Reibungskuppelung. 


blase f in den Ringbehälter k zurückleitet und hiermit 
eine vollständige Entlastung der Bremshölzer c herbei- 
führt. Diese Reibungskuppelung wird daher durch eine 
geringfügige Kraft ohne jede axiale Druckäusserung in 
Betrieb gesetzt, wobei der Schlussdruck selbsthätig durch 
das Pumpwerk erzeugt wird. (American Machinist, 1897 
Bd. 20 Nr. 2 * S. 24.) 


R. F. Hargraves’ Reibungskuppelung. 


Auf der Welle a (Fig. 12 und 13) geht frei die 
Riemenscheibe b, an deren 
inneren Kranzfläche zwei Rei- 
bungsschuhe c zur Anlage 
kommen. Diese sind in zwei 
Leistenschienen d radial ge- 
führt, welche an einer Nabe f 
angeschlossen sind, die auf die 
Welle a gekeilt ist und zwei 
Gelenkgabeln besitzt, in wel- 
chendie Ausrückhebelg drehbar 
angebolzt werden. Mit ihren 
kurzen Gabelenden ergreifen 
diese Hebel g die Reibungs- 
schuhe c und sobald die keil- 
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förmig nach aussen gerichteten Schienen i einer Schub- 
muffe k in die fensterartig ausgesparten längeren Hebel- 
enden Ah sich ein- oder ausschieben, findet eine Radial- 
verschiebung der Schuhe c statt, wodurch die Kuppelung 
wirksam wird. Die schweren Hebelenden A dienen als 
Gegenwirkung für die Fliehkraft der Schuhe c. (Am. Mach., 
1892 Bd. 15 Nr. 26 * S. 8.) 


0.8.Walker’s elektromagnetische Scheibenkuppelung. 

Als ein besonderer Vorzug dieser Kuppelung wird 
die plötzliche Wirkungsweise derselben angeführt, was 
namentlich bei Bohrmaschinen mit Einrichtung zum Ge- 
windeschneiden von Wichtigkeit ist, wo die Umkehrung der 
Spindeldrehung möglichst rasch durchgeführt werden soll. 

Zwischen den auf der Antriebwelle a (Fig. 14) fest- 
gelegten Stellringen b laufen die Riemenscheiben c und d 
je für offenen und geschränkten Riemen lose und frei, 
während an die glatten Scheibenböden je eine elektro- 
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Walker's elektromagnetische Scheibenkuppelung. 


magnetische Kuppelung angelegt ist. Diese besteht aus 
einer glockenförmigen Schale f, in welcher der Spulen- 
kern g angeschraubt ist, welcher leicht verschiebbar mittels 
Federkeil auf dem Stellringe b sitzt. Dagegen ist auf 
der Schalennabe f eine Ringmutter i aufgeschraubt, welche 
einen mittels Schwefel, Babbitmetall oder irgend einen 
nicht magnetisirbaren Stoff isolirten Schleifring h hält, 
von dem die Spulenwindung durch ein Loch k geführt 
ist. Ausserdem sind noch einige Windungsfedern l vor- 
gesehen, die den Magnet fg nach erfolgter Stromunter- 
brechung von der Riemenscheibe d abheben und die Ver- 
kuppelung lösen. Durch den Spielraum zwischen den 
Bordringflächen von f und g werden die Magnetpole ge- 
trennt, welche bei Stromzuführung wirksam werden, die 
eiserne Scheibe c anziehen und die Verkuppelung mit der 
Welle a durch Vermittelung der Stellringe 5 herbeiführen. 
Drei Contactknöpfe im Handbereich des Arbeiters dienen 
zur Stromzuleitung. (Am. Mach., 1896 Bd. 19 Nr. 31 
* S. 725.) (Schluss folgt.) 


Faserstoffe. 
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Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Von Prof. Alfred Haussner, Brünn. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 48 d. Bd.) 
: Mit Abbildungen. 
Weil das Waschen des Stoffes häufig als Nebenarbeit 
mit dem Holländer verbunden wird, seien hier einige be- 


zügliche Neuerungen angeschlossen. Thomas P. Flaherty 
in Conventry erhielt das U. S.P. Nr. 586382 auf einen 
Waschholländer, bei welchem die sonst übliche Wasch- 
trommel durch einen anderen, eigenthümlich geformten 
Theil, durch eine sogen. „Wiege“ mit Siebüberzug er- 
setzt ist. Wir sehen dieselbe in der Fig. 18 bei ~. 
Sie ist mit einem ungefähr nach einem Ellipsenbogen 
geformten Siebboden d, aus fein gelochtem Bleche ver- 
sehen. Dieses ist versteift durch innen liegende Längs- 
und Querstäbe und der Korb k ist einerseits mit zwei 
Tragarmen d verbunden, an welche biegsame Seile rc; 
greifen, die von der mittels Kurbel c, drehbaren Welle c; 
(in den Ständern c) herabreichen, so dass es möglich ist, 
durch Drehung der Kurbel c} den Korb k herauszuheben 
oder tiefer in den Stoff einzusenken. Die gewünschte 
Höhenlage wird durch Einlegen in Ausschnitte g3 der 
um g, drehbaren Arme y festgestellt, welche durch 
Verbindungsstangen zu einem Rahmen ergänzt sind. Auf 
der anderen Seite hängt der Korb an den Laschen d, 
auf Kurbelkröpfungen d} der Welle d3, welche ihre 


Fig. 18. 
Waschholländer von Flaherty. 


Lager in den Ständern d, besitzt und mittels Riemen dę 
und Scheibe d; von der Walzenwelle aus angetrieben 


' wird. Dadurch wird der Korb k fortwährend auf und 


ab geschwungen, eine Bewegung, welche ganz ähnlich 
nicht selten auch bei der Handwäsche benutzt wird. Hier 
füllt sich der Korb beim Eintauchen mit Wasser, welches 
durch eine Oeffnung e}, die beim Abwärtsschwingen mit 
einer gleichgeformten Oeffnung e, der Holländerwand in 
Verbindung tritt, ganz oder zum Theile abfliesst. Wäh- 
rend der Korb gehoben ist, kann aber nichts abfliessen, 
weil dann eine mit dem Siebe e verbundene Platte die 
Oeffnung ın der Trogwand verschliesst. Wenn die Wasser- 
ınenge, welche bei der geschilderten Art der Arbeit 
durch e, abfliesst, nicht genügt, so wird zur Wasserabfuhr 
auch noch der Schöpfbecher m; und die hohle Welle m 


benutzt, die, in Lagern m, ruhend, mittels Riemen m; von 


der Welle d} aus gedreht wird. Da die hohle Welle sn 
einen Längsschlitz in der Nähe jener Stelle besitzt, wo 
sich der Schöpfbecher m, anschliesst, so wird bei dessen 
Drehung in der Uhrzeigerrichtung Wasser geschöpft und 


I durch die Hohlwelle m entfernt. 
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Will man den Korb k nicht benutzen, so windet man 
ihn mittels der Kurbel c, ganz hoch und hält ihn dort 
fest, während die Arme in die punktirt gezeichnete Stel- 
lung (Fig. 18) umgelegt werden. 

Eine Einrichtung, welche nur zum Waschen dienen 
soll und vom Holländer vollständig abweicht, bieten Emile 
Moutardier und Georges Picard in Virginal. Der Stoff 
wird in einen gemauerten Bottich gebracht (Fig. 19 
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Fig. 19. 
Einrichtung zum Waschen von Moutardier und Picard. 


und 20), dort mit frischem Wasser aus dem oben liegen- 
den Ringrohr versehen und fortwährend durch das aus 
der Figur ersichtliche Rührwerk, dessen Achse auf dem 
hohlen Mittelpfeiler b steht und seitlich auf Rollen läuft, 
gerührt. Auf dem Boden des Troges sind rechteckige 
Siebe d eingelassen, die auf eisernen mit Streben ver- 
stärkten Rahmen aufruhen, und vier Ventile t zum Ab- 
lassen des gewaschenen Stoffes. Unter den Sieben d 
finden sich im Raume f noch Siebe e, welche Fasern 
zurückhalten sollen, die noch durch d oder das central 
aufgestellte Sieb g gegangen sind. Damit sich g nicht 
versetzt, streifen Kratzenstäbe i daran vorüber, welche 
von dem Rührwerke 
im Kreise herum- 
genommen werden. 
Damit das Wasser mit 
Fasern auch noch 
weiter gegen innen 
abgehen und durch 
den Hauptabfluss o 
fortgeleitette werden 
kann, finden wir noch 
innerhalb g ein kreis- 
cylindrisches Sieb A. 


Fi e 20. hd bad 
l s . Von den beiden Sie- 
Einrichtung zum Waschen von Moutardier 
und Picard. ben g und h erhoffen 


die Erfinder, dass sie 
insbesondere allfälliges Oel von der Oberfläche wegleiten. 
Hierzu können auch Ablassrohre k dienen, welche sich 
aussen am Troge befinden und durch Stutzen »» mit dem 
Troginnern gewissermaassen beweglich verbunden sind, 
wie aus der Fig. 19 zu entnehmen ist, wo links der 
Auslasstutzen angehoben ist. Die Rohre k münden aussen 
in eine Rinne ! mit Siebboden vor ihrem Abfluss nach 
dem tiefer liegenden Raum f, um solcherart auch in / 
unbeabsichtigt mitgerissene Fasern zurückzuhalten. 


An die Kegelstoffmühlen erinnern die Constructionen 
der Wascher von Michael J. Roach in Anderson nach U.S.P. 
Nr. 556867 und 569678, wie aus Fig. 21 zu erkennen ist. 
Der Stoff tritt bei 2 in das Kegelgehäuse 7, während 
durch Rohr 11 Waschwasser zuströmt, das in der Ge- 
häuseerweiterung 12 vertheilt wird, dann in das Gehäuse 
fliesst und sich mit dem Stoffe mischt. Im Gehäuse befindet 
sich ein feines Kegelsieb 4, welches nur Wasser durch- 


Fig. 21. 
Wascher von Roach. 


lässt und sich dreht, jedoch mit einer anderen Umdrehungs- 
zahl, wie die mit schraubenförmig gekrümmten Leisten 16 
versehenen Rührer 15. Durch die Schrauben 9 kann für 
Sieb und Rührer die richtige Stellung gegenüber dem Ge- 
häuse bewirkt werden. Der gewaschene Stoff tritt durch 
eine in der Figur nicht ersichtliche, in der Nähe des 
weiten Gehäuseendes liegende Oeffnung aus, nachdem er 
durch die Rührstäbe und die dadurch veranlasste Reibung 
gereinigt worden ist, während das Abwasser theilweise 
durch das Sieb 4 und das centrale Rohr 7, theilweise 
durch das Sieb 14 am durchbrochenen Boden 13 austritt. 


b) Stoffmühlen. | 


Nur kleinere Abänderungen der bekannten Ausfüh- 
rungen sind diesmal zu verzeichnen. Edward M. Speer in 
Providence versieht nach U.S.P. Nr. 544283 seine Stoff- 
mahlscheiben mit Zähnen, offenbar in der Absicht, die 
zu zerkleinernden Fasermaterialien mehr zu zerreissen, 
was darauf hindeutet, dass bei dieser Stoffmühle an das 
Darstellen von Halbstoff gedacht wird, während man die 
Stoffmühlen sonst meistens beim Ganzstoffmahlen benutzt, 
wobei sie, was gleichmässige Verkleinerung anbelangt, 
ganz Vorzügliches leisten. 
Wir bemerken in der z 
Construction von Speer Gagi 17 
(Fig. 22) sofort einen an Ar 
die Kingsland’sche Mühle 
lebhaft erinnernden Bau 
(vgl. 1892286 *12). Der 
Trichter q führt den Stoff 
ein, welcher zerkleinert 
werden soll. Weiter 
unten wird er von Dau- 
men auf der Welle e 
gefasst und durch den cylindrischen Raum in der festen 
Mahlscheibe b in einen flachkegeligen Raum zwischen 
den beiden Mahlscheiben 5 und f, von welchen letztere 
durch die Welle e gedreht wird, geführt. Die spitzen 
Zähne g auf den beiden Mahlscheiben wirken zerreissend 
auf das Fasermaterial, welches allmählich in Folge der 
Fliehkraft nach aussen, gegen das Gehäuse a gelangt, 
wo es nochmals von Zähnen w an der Umfläche von f 
bearbeitet wird, nachdem es auch zwischen dem flach- 
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Fig. 22. 
Stoffmühle von Speer. 
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gehaltenen Theile bei u wirklich gemahlen worden ist. 
Durch das Rohr fliesst das zerkleinerte Material ab. 
Ob dies aber ein wirklicher Halbstoff ist, erscheint wohl 
zweifelhaft. Spritzwasser wird durch ein Ringrohr zu- 
geleitet. Die genaue Einstellung der Mahlscheiben wird 
durch die Schraube n mit Handrad p besorgt, welche 
auf das Kammlager ! wirken. 

Eine amerikanische Stoffmühle mit einer Art Sand- 
fang finden wir in der Papierzeitung, 1897 S. 1727. Der 
Messerkegel reicht bei dieser Stoffmühle nicht bis unter 
den Einlauf, um dort die Ausbildung einer Gehäuseerwei- 
terung zu ermöglichen, in welche die in den Einlauf ge- 
langten, specifisch schweren Theile, wie Metall, Sand 
u. dgl., unmittelbar fallen. 


c) Verschiedene andere Zerkleinerungsmaschinen. 


Kollergänge werden bekanntlich in der Papierfabri- 
kation für mancherlei Arbeiten, wie Mahlen von Alt- 
papier u. dgl., gerne benutzt. Einige beachtenswerthe 
Neuerungen für Kollergänge finden wir in Patentschriften 
und mögen dieselben hier angeführt werden, weil sie auch 
für die Papierfabrikation Brauchbares enthalten, obwohl 
die Erfinder in erster Linie auf andere Verwendungen ge- 
dacht haben mögen. 

William Duffield in Chatam und William Rowland 
Taylor in Rochester erhielten durch D.R.P. Nr. 84324 
einen Kollergang mit „quetschender und reibender“ Wir- 
kung geschützt. Diese Art der Wirkung findet sich wohl 
mehr oder weniger bei allen Kollergängen. Hier aber 
ist die gleitende Reibung dadurch erhöht, dass zwischen 
der Unterlage der Kollersteine und diesen selbst nicht 
bloss eine im Wesen drehende Relativbewegung einge- 
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Fig. 23. 
Kollergang mit „quetschender und reibender“ Wirkung von Duffield und Taylor. 


leitet wird, sondern die Achse der Kollersteine, und da- 
mit auch diese bekommen hin und her gehende Bewe- 
gung. Dies ist hier folgendermaassen ausgeführt (Fig. 23). 
Die Drehbewegung bekommt der Trog, welcher durch 
Laufrollen d getragen wird, von der Seilscheibe b} durch 
die Kegelräder b; bę und die stehende Welle b. Dabei 


en I! F 


kann Rad b, mittels b leicht aus und ein gerückt werden, 
somit auch der ganze Kollergang. Die Kollersteine e be- 
finden sich auf der Welle e}, auf welcher sie wegen der 
Büchsen e) und der Staubschützer e3, welche über die 
Nabenenden e, greifen, gesichert laufen können. Hier 
ın der Papierfabrikation, wo doch nur feuchter Stoff ge- 
kollert wird, brauchte man wohl keine „Staubschützer“, 
aber dafür wieder eine Sicherung gegen auslaufendes 
Schmieröl. Die Achsen e, gehen durch aussen kugelig 
gestaltete Lagerstücke f in den Ständern fp, wobei Plat- 
ten fı und f} sowie Federn f} eine elastische, nachgiebige 
Lagerung vollenden. Auf der anderen Seite ist e, zu 
Kugeln +; ausgebildet, welche von Theilen A, umschlossen 
werden, die in becherförmige Mündungen A, auslaufen. 
Die Stücke A, sind nun an einen Excenterring A ge- 
schlossen, der den Excenterkörper g an der stehenden 
Welle 5 umfasst. Die Stellung des Excenterringes wird 
durch aufgeschraubte Ringe geregelt und gesichert. Bei 
dieser Zusammenstellung ist es sofort klar, dass die 
Steine e eine gewisse hin und her gehende Relativ- 
bewegung ausführen müssen, wenn der Trog gedreht wird. 

Um das Mahlgut bei dieser Bearbeitung zusammen- 
zuhalten, haben wir einen Rand fi, dessen Abstand von der 
Grundplatte a,, die Feinheit des durch Schaber j und jı 
den Steinen e fortwährend zugeführten Mahlgutes mit- 
bestimmt. Das genügend fein Gemahlene fällt durch den 
Schlitz zwischen a, und ¿ in die Rinne 4, aus welcher es 
durch die an a befindlichen Schaufeln kų der Auslass- 
öffnung zugeführt wird. 

‘Richard Durrunt Langley in Brighton, Südaustralien, 
construirte nach D. R. P. Nr. 82998 einen doppelten Koller- 
gang, der auch bis zu einem gewissen Grade gestattet, 
den Druck der Mahlkörper zu regeln. Wir 
sehen in Fig. 24, dass die Maschine aus zwei 
Kollergängen besteht, welche über einander 
angeordnet sind. Der obere Kollergang be- 
6 sitzt eine Schüssel e, welche gedreht wird 
Í mit Hilfe einer geeigneten Nabe, die mit 

der Welle 5 durch einen Längskeil verbun- 

den ist, so dass e jederzeit drehend mit- 
genommen wird, unbeschadet der Möglich- 
keit, dass e innerhalb gewisser Grenzen auf 

oder ab verstellt werden kann. Die zu e 

gehörigen Mahlkörper f drehen sich um 

Achsen s, die in auf und ab verstellbaren 

Lagern ss in Ständern a laufen. Das ge- 

mahlene Gut wird durch Schaber, welche 

auf den Trägern g angebracht zu denken 
sind, dem lothrechten Ringsiebe e) zuge- 
führt, welches das genügend feine Gut über 
den Trichter A nach abwärts fallen lässt, 
so dass es dem zweiten Kollergange zu- 
fliesst. Dieser hat eine festgelegte, mit Lauf- 
rinnen ¢;, cy für die vier Mahlkörper d aus- 
gestattete Schale c, an welche auch das Fuss- 

"lager b, für die stehende Welle b schliesst. 
Die Mahlkörper d sind mit einer auf b festen Nabe w durch 
darin gelenkig eingelagerte Achsen m verbunden, werden 
also drehend mitgenommen, können sich aber wegen der 
Gelenke in w auf oder ab verstellen und sich solcherart. 
den unvermeidlichen Ungleichförmigkeiten, sowie der Ab- 
nutzung anpassen. Die unteren Mahlkörper d vermögen 
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aber nicht bloss durch ihr eigenes Gewicht zu quetschen, 


sondern auch durch das Gewicht des ganzen oberen 
Kollerganges, falls man dies will. Der obere Teller e ist 
nämlich durch steife Ständer »' mit den unteren Achsen m 
verbunden und solcherart befähigt, sein Gewicht auf den 
unteren Mahlgang zu übertragen. Jedoch kann man mit 
Hilfe der Hängestangen p und der Muttern pı so viel vom 
Gewichte der oberen Mahlkörper abfangen, als man ge- 
rade für wünschenswerth erachtet. Oder man kann das 
ganze Gewicht des oberen Kollerganges unwirksam für 


Doppelter Kollergang von Langley. 


den unteren machen, wenn man den Stellring n geeignet 
benutzt. Wir sehen es solcherart möglich, die Mahlkörper 
so leicht zu halten und doch grossen oder kleinen Druck 
zum Mahlen zu verwenden, wie es bei den bisher be- 
kannten Ausführungen nicht gemacht werden kann. Ge- 
wiss ist, dass die vorliegende Construction aber auch 
merklich verwickelter ist, gegenüber den altbekannten. 
Der Antrieb erfolgt ähnlich, wie bisher oft gemacht, durch 
einen Kegelrädertrieb bei b, Das gemahlene Gut fällt 
endgültig aus der Maschine durch die inneren Oeffnun- 
gen c3 in den Laufrinnen c; und cz. 

Zum Zerreissen von Zellstoffpappen (vgl. 1894 292 * 103 
und 1896 300 * 292) schlägt Johann Sperlich in Troitzkoe 
bei Serpuchow nach D.R.P. Nr. 94274 vor, Walzen mit 
eingesetzten Zähnen zu benutzen. Die Walzen erhalten 
aber nicht durchaus gleiche Umfangsgeschwindigkeit. 
Zwei als Einziehwalzen dienende haben gleiche Umfangs- 
geschwindigkeit, bahnen also das Zerreissen nur an da- 
durch, dass sie Löcher in die Pappe machen. Zwei wei- 
tere Walzen, zwischen welche die so vorbereitete Pappe 
dann gelangt, besitzen jedoch verschiedene Umfangs- 
geschwindigkeit, was veranlasst, dass die Pappen that- 
sächlich zerrissen werden. Die Zähne an den verschie- 
denen Walzen sind gegen einander verstellt, was die 
Erreichung des Beabsichtigten befördert. 


Bleichen. 


In dem Londoner Papier-Fachblatte The paper maker, 
Bd. 13, veröffentlicht Clayton Beadle ganz interessante 
Versuche über die Wirkung der verschiedenen chlor- 


haltigen Bleichmittel. Es stellte sich heraus, dass keines- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 4. 189s/IV. 
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wegs 1 k Chlor dieselbe Bleicharbeit leistet, gleichgültig 


woher es stammt. Um zu ermitteln, welche Bleichlösung 
am besten wirkt, versuchte Beadle folgende Lösungen: 
1) eine Lösung, erhalten durch Sättigung von Kalkmilch 
mit Chlorgas; 2) eine Lösung aus gewöhnlichem Chlor- 
kalk; 3) eine Lösung von Natriumhypochlorit durch Zu- 
satz von Soda zu Chlorkalklösung und Abgiessen des 
gefällten kohlensauren Kalkes. In jeder dieser Lösungen 
wurde das wirksame Chlor ermittelt, und dann so viel 
Wasser zugefügt, dass 1 l jeder der Lösungen 5 g Chlor 
enthielt. 5 g ungebleichter Holzzellstoff wurden dann zu 
bleichen versucht mit je 200 cc einer dieser Lösungen 
unter Zugabe von weiteren 200 cc Wasser. Bei allen 
drei Lösungen war der Stoff in 19 Stunden gebleicht; 
aber die verbrauchten Chlormengen waren für die drei 
Bleichflüssigkeiten ganz verschieden. Von der ersten 
waren 0,725 g, von der zweiten 1,204 g, von der dritten 
0,743 g Chlor verbraucht worden. Es war also der ge- 
bräuchliche Chlorkalk der am wenigsten ausgiebige. 

Trotzdem wird noch so vielfach Chlorkalk zum Bleichen 
gebraucht, dass die Rückstände vom gebrauchten Chlor- 
kalk schon durch ihre Menge den Fabriken mancherlei 
Schwierigkeiten verursachen, da selbst Spuren von Chlor, 
welche sich in den aus gebrauchtem Chlorkalk sich er- 
gebenden Rückständen befinden, sehr schädlich auf 
thierische und pflanzliche Lebewesen wirken. Interessant 
ist deshalb eine Verwendung der genannten Rückstände, 
von welcher C. Hennefeld in der Papierzeitung, 1896 S. 2678, 
berichtet. Danach kann ohne Schaden für die Binde- 
kraft von Mörtel aus Kalk und Sand 20 bis 25 Proc. 
der Chlorkalkrückstände dem Mörtel zugesetzt werden. 
Solcher Mörtel soll Ratten fernhalten und auch als neuer 
Verputz, anstatt des alten, abgekratzten bei verseuchten 
Stallungen mit Vortheil verwendet werden können. 

Wenn Chlorgas selbst benutzt und fortgeschafft 
werden soll, so leiden ‚die meisten Leitungen darunter; 
insbesondere Eisentheile sind sehr empfindlich. Bleischutz 
findet sich oft; H. und D. Cappelen in Skien (Norwegen) 
haben ein englisches Patent auf eine Chlorgaspumpe be- 
kommen, deren Cylinder aus mit Bleifutter geschütztem 
Gusseisen bestehen, während die Kolben hohl und aus 
Holz gemacht sind. Auch die Ventile haben einen Holz- 
körper, die Sitze derselben sind aber aus Blei. Die Stopf- 
büchsen für die durchgehenden Kolbenstangen sind mit 
Holz ausgefüttert. 

Manche Faserstoffe widerstehen der so häufigen Chlor- 
bleiche sehr energisch. Deshalb schlägt A. C. H. Sckür- 
mann in Stemel bei Hachen nach D. R. P. Nr. 89585 vor, 
solche schwer bleichbare Faserstoffe, wie Jute, Manila- 
hanf, Stroh, Bast, Adansonia, nach dem üblichen Kochen 
mit Kalk, aber vor der Chlorbleiche mit Seifenlösung mit 
oder ohne Zusatz von Soda, Potasche oder Salmiakgeist 
oder aber mit einer durch Kochen von Fetten oder Oelen 
mit Soda oder Potasche erhaltenen Seifenlösung aus- 
zulaugen oder zu kochen. 

Dagegen bemerkt der Chemiker Dr. Grothie, dass 
viele Stoffe, welche durch vorheriges Kochen mit Soda 
für die Chlorbleiche nicht genug empfänglich gemacht 
werden konnten, wie z. B. Jute, durch eine passende 
Behandlung mit Wasserglaslösung sehr bleichfähig werden. 
Eine Lösung von 6 bis 8 k Wasserglas in 10 1 Wasser 
von 85 bis 100° wirkt auf Jute, welche darin durch 15 
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bis 20 Minuten herumgeschwenkt wird, so ein, dass nach 
erfolgtem Waschen in warmem und kaltem Wasser ver- 
dünnte Chlorkalklösung den Stoff vollständig weiss bleicht. 

Um bei Filtrirstoff jede Spur des Antichlors zu ent- 
fernen, welches man bekanntlich als Sicherungsmittel nach 
der Chlorbleiche benutzt, schlägt J. Vollmar in Cassel im 
D. R. P. Nr. 90103 vor, auf 100 k Baumwoll-Lumpen 11 
von einer ungefähr lOprocentigen wässerigen Ammoniak- 
flüssigkeit in den Holländer zu geben, natürlich nach dem 
Antichlor. | 

Die elektrische Bleiche scheint sich thatsächlich ein 
immer grösseres Anwendungsfeld zu erobern. Das System 
Dr. Kellner (vgl. 1896 300 293) zeigt befriedigende Ren- 
tabilität bei billigen Salz- und Kraftpreisen, wie die aus- 
führende Firma Siemens und Halske versichert. 

Ein neues elektrisches Bleichverfahren von Henry 
Blackmann in New York ist nach D. R.P. Nr. 90678 auf 


Bleichverfahren von Blackmann. 


die Beobachtung gegründet worden, dass durch Erhitzen 
einer schwachen Hypochloritlösung auf eine genügend 
hohe Temperatur ihre Bleichwirkung ganz erheblich ge- 
stärkt wird. Bei der Elektrolyse eines Chlorsalzes soll 
die Lösung desselben aber. thunlichst kühl sein, weshalb 
erst nach erfolgter Elektrolyse, aber noch vor dem Bleichen 
auf eine Temperatur von etwa 54 bis 72° erhitzt, wäh- 
rend der Elektrolyse aber noch gekühlt werden soll. Mit 
Bezug auf diese Forderungen ist in der Patentschrift die 
Zusammenstellung (Fig. 25) gegeben. 

c, ist ein Holländertrog, in welchem die mit einer 
Art Schaufeln oder Schlagleisten besetzte Walze c,, ein 
Grundwerk c, und Kropf c3 sich befindet. In den Trog c, 
gelangt die neue Bleichflüssigkeit durch Rohr m, die ge- 
brauchte Bleichflüssigkeit wird durch ein, einer Wasch- 
trommel ähnliches Prisma ! abgenommen und durch Rohr /, 
dem Trichter h, zur Weiterbeförderung in das Gefäss by 
übergeben. Wie in Fig. 25 angedeutet, wird dieselbe in 


ununterbrochenem Strome erwärmt, bezw. gekühlt und 
mit bleichender Substanz wieder angereichert. Im Ge- 
fässe a wird die Salzlösung elektrolysirt; das gewonnene 
Bleichmittel strömt durch Rohr f, mit einer Biegung 
bei c,, um im Gefässe « immer einen hinreichend hohen 
Flüssigkeitsstand zu haben, nach b,, wo Heizdampf, welcher 
durch gg; zu- und durch g, abströmt, die Bleichflüssig- 
keit erwärmt und sodann durch das Ventil fı in das 
Rohr m, also auch in den Bleichholländer gewärmt 
strömen lässt. Die gebrauchte Bleichflüssigkeit wird durch 
die Pumpe d in das Rohr A, und weiter in den An- 
reicherungsbehälter A gedrückt. Dieser enthält z. B. ge- 
wöhnliches Chlornatrium, welches vom Flüssigkeitsstrome 
theilweise gelöst und durch A, dem Kühlbehälter e zu- 
geführt wird. Aus diesem führt das Ueberlaufrohr 4, 
dann die gekühlte und wieder mit Salz angereicherte 
Lösung zum Elektrolysirapparat a. Die Kühlung besorgt 
das Schlangenrohr k, welches auch in a zur Kühlung 
einige Windungen besitzt, und zwar so, dass man durch die 
Pumpe k, kaltes Salzwasser, etwa von einer Eismaschine, 
durch den Kühlbehälter j; hindurch im Kreise herumführt. 

Um eine thunlichst weitgehende Zersetzung des 
Chlornatriums und damit möglichst viel actives Chlor zu 
erreichen, macht Julius Weiss in Brünn nach D.R.P. 
Nr. 87077 den Vorschlag, die Elektrodenplatten gitter- 
artig durchbrochen, also mit verhältnissmässig grosser 
Oberfläche auszuführen, allenfalls zwischen zwei Elek- 
trodenplatten noch Platinabfälle zu geben. Weiter soll 
im Elektrolysirgefäss die negative Elektrode oberhalb 
der positiven angebracht und die noch unzersetzte Flüssig- 
keit von unten nach oben durch den Apparat gedrückt 
werden, damit durch rasches Entströmen des gebildeten 
Wasserstoffs die Rückbildung des Hypochlorits zu Chlor- 
natrium möglichst verhindert werde. 

‚Ein anderes Verfahren von Dr. G. v. Knorre in 
Charlottenburg nach D.R.P. Nr. 83565 geht von den 
Bemerkungen aus, dass bei der elektrolytischen Zersetzung 
nur starke Salzsäure angewendet werden muss, wenn 
man dabei reines Chlorgas erhalten will. Bei der elektro- 
lytischen Zersetzung von Chlornatrium hat man wieder 
die Bildung von unterchlorigsauren Salzen zu fürchten. 
Weil diese aber selbst von der schwächsten Salzsäure 
zersetzt werden, so schlägt Änorre vor, zur Darstellung 
von Chlor: durch Elektrolyse, Salzsäure auch mit Hypo- 
chlorit bildenden Metallchloriden zu versetzen, um jeder- 
zeit den elektrischen Strom gut auszunutzen. 


Leimen und Mischen. 


Gewiss ist es sehr empfehlenswerth, wenn der Harz- 
leim unter gehöriger Aufsicht sachkundiger Leute ge- 
kocht wird. Verschiedene Umstände bewirken aber, dass 
nicht selten das Kochen des Leims dem reinen „Gefühl“ 
oftmals kaum erfahren zu nennender Arbeiter überlassen 
wird, so dass es dann nicht zu wundern ist, wenn das 
erzielte Product nicht befriedigt. Harzleim wird nur so 
nebenbei gekocht, schlecht gelöst u. dgl. Viel richtiger 
scheint es, wenn grosse Mengen Leim, allenfalls in ver- 
schiedenen Qualitäten von einer Centralstelle unter be- 
ständiger sachgemässer Aufsicht erzeugt und dann an die 
Verbraucher abgegeben werden. Den Papierfabriken ist 
dann das meistens als Unannehmlichkeit empfundene Leim- 
kochen erspart. 
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Von diesem Gesichtspunkte ausgehend, ist nach der 
Papierzeitung, 1896 S. 1282, die Arabol Manufacturing Co. 
in New York gegründet worden, welche (auch durch Ver- 
treter in Deutschland) Arabol in verschiedenen Nummern, 
geeignet für gewisse Verwendungen, liefert. Arabol- Harz- 
leim Nr. I enthält 20 Proc., Nr. II sogar 35 Proc. freies 
Harz und zwar kann durch den gut eingerichteten Gross- 
betrieb jede Nummer in stets gleich bleibender Güte er- 
zeugt werden. Der von der Gesellschaft hergestellte 
neutrale Harzleim soll gar kein freies Alkali enthalten, 
zum grossen Theil aus freiem Harz bestehen, keinen 
Alaun zum Leimen brauchen und wird zum Gebrauche 
nur mit kaltem Wasser vermischt. Er soll zum Leimen 
solcher Papiere vortheilhaft sein, deren Färbung durch 
den Alkaligehalt des gewöhnlichen Leimes leiden könnte, 
und die Eigenschaft haben, nur an der Oberfläche zu 
haften, ohne in das Innere des Papierblattes einzudringen. 
Als Arabol- Appretur wird ein Stoff verkauft, der dem 
Papier Griff und Klang verleihen und das Ausfasern, 
sowie das Stauben beim Druck verhindern soll. Arabol- 
Appretur wird entweder im Holländer zugesetzt, oder 
auf das fertige Papier gestrichen. Auch noch andere 
Mischungen, wie Arabol- Waterproof-Size, Sphinx- Weiss, 
Glutol und Mica- Leim, welch letzterer feingemahlenen 
Glimmer enthält, werden für gewisse Appreturen em- 
pfohlen. 

In England und Nordamerika findet Akaroid-Harz 
Verwendung. Man kann Leim daraus gewinnen, indem 
man einfach direct in Natriumcarbonatlösung einträgt und 
mit Thonerde fixirt. Bei uns wird dieses von Xantorrhoea- 
Arten stammende Harz noch wenig verwendet. 

Um Papier nach allen Richtungen gleich gut dehnbar 
zu machen, schlägt Fr. Nonnenmacher im D.R.P. Nr. 86688 
vor, dem Stoff einen Fettharzleim. zuzusetzen, der aus 
Wachs, Terpentin, thierischen Fetten, Soda, Kalk, Oel, 
Silberglätte und Wasser gekocht wird. Damit kann so- 
wohl Halbstoff, wie auch trockener Papierstoff geleimt 
werden. Ä 

Schon bei der Besprechung des Zellstoffs wurde auf 
die klebrige, als Viscose bezeichnete Masse Rücksicht 
genommen. Der Erfinder, Mr. Cross, schlägt dieses Mittel 
auch zur Papierleimung vor. Fr. Arledter bemerkt aber 
dazu (Papierzeitung, 1897 S. 3396), dass ja Viscose, in den 
Papierstoff ausgefällt, nichts anderes als mikroskopisch 
fein vertheilter Zellstoff ist, welcher die Zwischenräume 
der Fasern wohl ausfüllt, das Papier aber nicht tinten- 
fest macht. Es muss zugegeben werden, dass diese An- 
sicht manches für sich hat. 

Für die thierische Leimung des Papiers finden wir 
einen interessanten Artikel von Clayton Beadle in Nr. 3 
des Paper Maker, 1896. Beadle versuchte verschiedene 
Leimsorten in verschieden starken Lösungen. Er schliesst, 
dass die feinsten Leimsorten in der Verwendung die 
billigsten sind, weil sie fast immer eine bedeutende 
leimende Kraft besitzen, dass eine mehr als bprocentige 
Lösung keinen Werth hat, und dass im Allgemeinen 
das Papier, um gut geleimt zu sein, so viel Leimlösung 
aufsaugt, als sein eigenes Gewicht beträgt. | 

Um verschiedene, dem fertig gemahlenen Papierstoff 
häufig zugesetzte Stoffe gut zu mischen, will Charles 
S. Wheelwright in Wickford nach U.S.P. Nr. 555061 
einen Rührer benutzen, bei welchem die üblichen, in 
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mannigfachen Formen ausgebildeten Rührschaufeln fehlen, 
dafür aber eine Pumpe einen Kreislauf bewirkt. In 
Fig. 26 bedeutet a einen kegeligen Bottich, in welchen 
durch das ganz oben angelegte, drehbare Cylindersieb f 
diejenigen Bestandtheile, welche gemischt werden sollen, 
wie Gyps, Stärke, Thon u. dgl., nebst Wasser eingetragen 
werden. Durch das an den Boden von a anschliessende 
Rohr b gelangt die Flüssigkeit in die Centrifugalpumpe ce, - 
welche die Mischung anhebt 
und durch Rohr d, sowie 
durch den geeignet gestell- 
ten Hahn v dem Rohrstut- 
zen d, übergibt, der ungefähr 
tangentiell zu der Seiten- 
wand von a die angehobene 
Mischung in dem Obertheil 
von a ausfliessen lässt, wo- 
durch der ganze Inhalt von : 
a in kreisende Bewegung 
gerathen und das Absetzen 
der festen Bestandtheile 
verhindert werden soll. 
Wenn genug gemischt wor- 
den ist, so wird der Drei- 
wegehahn v so umgestellt, W ®& 
dass, durch die Pumpe c 
veranlasst, die Mischung 
durch d und weiter durch e 
abgeleitet wird. Wenn wir überlegen, dass die Schaufeln 
bei den üblichen Rührwerken nicht immer voll genügen, 
dass hier am Boden nicht leicht etwas liegen bleiben 
kann, weil eben die Pumpe c vom Boden unten wegsaugt, 
so kann man sich thatsächlich vorstellen, dass das Rühr- 
werk von Wheelwright entsprechen kann, sobald die Ge- 
schwindigkeiten, welche dabei in Frage kommen, durch 
Versuche geregelt worden sind. 


- Fig. 26. 
Rührwerk von Wheelwright. 


Stoffregler. 


Die Aufgabe, in der Zeiteinheit möglichst gleich viel 
Fasern der Papiermaschine zuzuführen, ist nach Angaben 


Stoffregler von Stobie und 
nningham. 


in zwei amerikanischen Patenten auf neue Weise zu lösen 
versucht worden. William H. Stobie in Winslow und 
William H. Cunningham in Waterville nehmen nach 
U. S. P. Nr. 564035 eine Wage zu Hilfe. In Fig. 27 be- 
deutet a eine Zeugbütte irgend welcher Construction. 
a wird in beliebiger Weise mit Stoff gefüllt. Dieser fliesst 
aber nicht unmittelbar zur Papiermaschine, sondern unter 
der Klappe 3 durch das Rohr c bei 18 vorüber in ein 
kleineres Hilfsgefäss b, von wo ein Schieber 2 einer be- 
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stimmten Stoffmenge auszutreten gestattet. b steht aber 
auf einem Wagebalken e, wird durch ein entsprechendes 
Gewicht an e, und durch die Feder $ am Arm 7 im Gleich- 
gewicht gehalten, wenn der Stoff die richtige Beschaffen- 
heit besitzt. Wird der Stoff in a dicker, so gelangt 
solcher Stoff auch nach b, belastet den Wagebalken e 
mehr, so dass sich dieser senkt. Dabei nimmt das Ge- 
fäss b die Stange 19 mit, welche bei der Abwärts- 
bewegung das Ventil 18 zudreht, also weniger Stoff 
nach b gelangen lässt. Aber auch Stange 17 geht dann 
nach abwärts und macht bei 16 ein Ventil im Rohre d 
weiter auf, durch welches dann mehr Verdünnungswasser 
als gewöhnlich beim Absperrventil 14 vorüber in die 
Zeugbütte a gelangt. Wenn dagegen der Stoff in a zu 
dünn wird, also auch zu dünn nach b kommt, so haben 
wir, durch die geschilderte Einrichtung veranlasst, zu er- 
warten, dass e, sich hebt, also 18 weiter öffnet, dafür 
aber bei 16 kräftiger sperrt. 

Eine andere Ausführung, welche an jene von Smith 
(1890 277 177) erinnert, erhielt Ezra Bahn aus Spring 
Grove im U.S.P. Nr. 565665 geschützt (Fig. 28 bis 30). 
In die Abtheilung b des mit drei Untertheilungen ver- 
sehenen Gefässes a wird durch Rohr b, der Stoff aus 
der Bütte zugeliefert. Aus b fliesst er durch die Zwischen- 
räume a, welche die Schütze c in einem Ausschnitte der 
Wand a, frei lässt, im Allgemeinen in die beiden Ab- 
theilungen b, und d,. Aus b geht der Stoff durch Rohr b; 
zur Maschine, aus b, fliesst der Ueberschuss (das nach b 
zu viel Gelieferte) durch b, wieder in die Zeugbütte zu- 
rück. Je nach der Stellung‘ der Schütze c, welche wage- 
recht verschiebbar ist, kann der Zwischenraum rechts 
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Fig. 28. 
Stoffregler von Bahn. 


oder links von c grösser sein, so dass entweder gleich 
viel nach b, und b; oder aber ungleich viel von dem 
Stoffe in diese Räume tritt. Wir sehen also, dass durch 
Verschiebung von ce die Menge des nach b, und weiter 
zur Papiermaschine gehenden Stoffes geregelt werden 
kann. Um diese Regelung nun von der Dicke des Stoffes 
abhängig zu machen, wird die Verschiebung der Schütze c 
von der Höhenstellung eines Schwimmers l in der Ab- 
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theilung b abhängig gemacht. l trägt nämlich eine Stange t 
mit Anschlägen 44 und tł» Zwischen diesen spielt das 
gegabelte Ende des Hebels k, welcher durch die Stangen k; ka 
und den Winkelhebel k, mit Sperrhaken gg; mit einer 
Gabel n zusammenhängt. Diese Gabel schwingt, veran- 
lasst durch das Excenter e}, mit der Stange f, in Folge 
Drehung der Welle von e) durch die Scheibe e, auf 
und ab. Wenn nun durch die geschil- 
derte Verbindung einer der Haken g oder g; 
(rechts oder links von dem Sperrade A) 
in das Sperrad A eingerückt wird, so wird 
die auf und ab gehende Gabel » das Rad h < 
ruckweise drehen. 4 sitzt aber mit seiner 
Nabe als Mutter auf der festgelagerten 
Schraubenspindel i, folglich wird % bei ein- 
geleiteter Drehung sich auch noch verschie- 
ben, dabei eine Platte d, eine an diese mit Klemmschraube r; 
angeschlossene Stange m und die mit c} verbundene 
Schütze c mitnehmen. Damit sehen wir aber eine Ab- 
hängigkeit zwischen der Stellung der Schütze c und jener 
des Schwimmers l hergestellt. Weil aber letzterer steigt 
oder fällt, je nachdem der Stoff in b dicker oder dünner 
wird, so kann, nachdem die geeigneten Verhältnisse durch 
Versuche festgestellt worden sind, die Stoffdicke die 
Schützenstellung und damit die aus b, nach der Papier- 
maschine fliessende Stoffmenge regeln. Damit auch das 
Gabelende von k, welches sich zwischen den Anschlägen t; 
und 4, der Stange £ am Schwimmer ! befindet, ziemlich 
gleich weit von den Anschlägen spielt, sobald ein Gleich- 
gewichtszustand eingetreten ist, soll das Gabelende von 
k mit einer Keilverbindung gemäss Detailfig. 30 aus- 
gestattet werden. In dieser ist nun pı selbsthätig stell- 
bar von dem vorerwähnten Rahmen d aus mittels der 
Verbindungsstange w. Diese zieht entsprechend der Be- 
wegung von d, deren Einleitung schon weiter oben aus 
einander gesetzt worden ist, den Keil p, entsprechend 
nach links oder rechts. Wir erkennen, dass bei diesem 
Apparate schon an ganz besondere Feinheiten gedacht 
worden ist. Dadurch ist er aber doch immerhin so ver- 
wickelt geworden, dass erst abgewartet werden muss, 
ob sich die Praxis damit wird befreunden können. 
(Fortsetzung folgt.) 


Stoffregler von 
Bahn, 


Verkehrswesen. 


Anwendung der Westinghouse’schen Luftdruck- 
Weichenstellwerke auf Rangirbahnhöfen. 


Mit Abbildungen. 


Hinsichtlich der an dieser Stelle seiner Zeit ausführ- 
lich erörterten W’estinghouse’schen Weichenstellwerke (vgl. 
1896 300 * 181) bringen die Railway and Engineering 
Review Mittheilungen, welche ersehen lassen, dass diese 
bekanntlich durch Druckluft betriebenen und elektrisch 
gesteuerten Stellvorrichtungen auf amerikanischen Rangir- 
bahnhöfen in äusserst einfacher Anordnung, d. h. ohne 
weitere Verriegelungen oder sonstige Abhängigkeiten und 
Sicherungen, lediglich in Verbindung mit elektrischen 
Rückmeldern zur Verwendung kommen, und dabei vor- 
zügliche Dienste leisten. 
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Die Anordnung der Stromleitungen für derartige An- 
lagen lässt das in Fig. 1 dargestellte Beispiel erkennen, 
welches vier Weichen und eine gleisverkindende Doppel- 
weiche umfasst. Es ist diesbesüglich vorerst zu erinnern, 
dass jede der bei w; wg ws ... angedeuteten Weichen- 
stellvorrichtungen aus einem Druckcylinder besteht, dessen 
Kolben, je nachdem die Pressluft von rückwärts oder 
von vorn auf ihn einwirkt, das Umstellen der Weiche 
auf die Ablenkung oder die Rückstellung auf die Gerade 
besorgt, sowie in beiden Fällen sodann das unverrück- 
bare Festhalten der Weiche in der ertheilten Lage be- 
wirkt. Den Zutritt oder Austritt der Pressluft gewährt 
in beiden Cylindertheilen je ein Ventil, dessen Steuerung 
mit Hilfe eines Elektromagnetes geschieht. Zu diesem 
Zwecke ist für sämmtliche Weichenstellvorrichtungen eine 
gemeinsame Batterie b vorhanden und zu jedem Ventil- 
Elektromagneten je eine Drahtleitung p bezw. q geführt. 
Ferner befinden sich an jenem Orte, von dem aus die 
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Fig. 2. 


Weichen gestellt werden sollen, ebenso viele Contact- 
vorrichtungen k, k als Weichen oder Gleisverbindungen 
in die Anlage einbezogen sind. Diese in einem Kasten 
(Stellwerkkasten) geborgenen, nach Art stehender Wippen 
angeordneten und in wagerechter Reihe neben einander 
angebraehten Contactvorrichtungen sind an ihren Dreh- 
achsen gemeinsam mit dem Pluspol der Batterie b in 
‚leitende Verbindung gebracht, deren zweiter Pol an Erde 
liegt. Die beiden Hebelarme jeder Wippe tragen je einen 
aus isolirendem Material angefertigten Knopf, der mehr 
oder minder hoch durch die Vorderwand des Stellwerk- 
kastens emporragt. Bei der Ruhelage, welche Fig. 1 er- 
sichtlich macht, liegen die oberen Knöpfe — in der Ab- 
bildung sind die Wippen der Uebersichtlichkeit wegen 
um 90° gedreht dargestellt — nahe der Kastenwand, 
während die unteren auffällig vorstehen. Es ist unter 
dieser Voraussetzung beispielsweise in der Stellvorrich- 
tuang ır, der Strom der Batterie b über die Wippe, einen 
Contact c,, die Leitung q, und Erde geschlossen, wobei 
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die Lage der Weiche der Fahrt am geraden Gleise ent- 
spricht. Genau dasselbe Verhältniss obwaltet bei allen 
übrigen Weichen. Soll jedoch w, auf Ablenkung um- 
gestellt werden, dann drückt der Stellwerkwärter den 
Knopf k nieder, wodurch dieser in die Kastenwand zu- 
rücktritt, während der obere Knopf k, vorspringt. Hier- 
bei wird der Contact c, geöffnet und dafür jener bei rc, 
hergestellt. Es hört somit der über qı zu w, bestandene 
Stromweg auf, wogegen über pı ein neuer geschlossen 
wird. Der auf diese Weise stromlos gewordene Ventil- 
Elektromagnet in w; lässt seinen Anker los und die bislang 
hinter dem Kolben des Druckcylinders wirksam gewesene 
Pressluft entweicht, während sie gleichzeitig vor dem 
Kolben durch das daselbst nunmehr gesehlossene Ventil 
festgehalten, die Verschiebung des Kolbens nach rück- 
wärts, das ist die Umstellung der Weiche auf Ablenkung 
bewirkt. Wird späterhin die Wippe kk durch einen 
Druck auf den Knopf k, wieder in die Ursprungslage 
zurückgebracht, so tritt kų in die 

Kastenwand zurück und k} springt 

m vor; der alte Stromweg über c2g; 
vr ist aufs Neue hergestellt, jener 
16 über cı pı wieder unterbrochen. 
Es entleert sich im Druckcylinder 
} der Stellvorrichtung w, nunmehr 
der vordere Theil, während der 
rückwärtige sich mit Pressluft 
füllt, so dass letztere den Kolben 

von rückwärts nach vorwärts 

schiebt, d. h. die Weiche wieder 

auf das gerade Gleis zurückstellt. 

<£ In gleicher Weise arbeiten alle 


A ooye übrigen Stellvorrichtungen mit 
en a 


A %, Ausnahme jener an den gleisver- 
elle bindenden Weichenpaaren, wie 
i beispielsweise bei 5 und tre wo 
die gleichsinnig wirkenden Ventil- 
Elektromagnete beider Stellvor- 
richtungen in denselben Strom- 
kreis einbezogen werden, so dass 
für die Steuerung ihrer vier Ventil- 
Elektromagnete statt ebenso vieler 
Leitungen nur zwei Leitungen, 
p und qs, zur Verwendung gelangen. Durch diese verein- 
fachte Schaltung ist überdem das vollständig gleichzeitige 
Hin- oder Rückstellen des Weichenpaares verbürgt, sowie 
die werthvolle Füglichkeit geboten, für die Steuerung der 
beiden Weichen einer Gleisverbindung am Stellwerke mit 
nur einer Wippe das Auslangen zu finden. Da am Stellwerk- 
kasten die mit entsprechenden Ueberschriften versehenen 
Knöpfe der Contactwippen bezw. diese selber ganz dicht 
an einander gereiht werden können, so unterliegt es keiner 
Schwierigkeit, eine grosse Anzahl von Weichen einem 
einzigen Stellorte zu überantworten, denn die Bedienung 
wird sich auch in diesem Falle äusserst einfach gestalten 
und nur geringe Arbeitsaufwendung seitens des Stellwerk- 
wärters erfordern. 

Zur Vervollständigung des betrachteten Uentralstell- 
werkes für Rangirbahnhöfe bedarf es noch einer wich- 
tigen Controleinrichtung, nämlich einer Vorkehrung, welche 
dem Stellwerkwärter für jede einzelne Weiche verlässlich 
erkennen lässt, ob sie nicht verstellt ist und ob die 
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Weichenzunge gehörig anliegt. Für diesen Zweck be- 
tindet sich am Kasten des Centralstellwerkes über dem 
oberen Knopfe jeder Contactwippe je ein Rückmelder, der 
aus einem in der Vorderwand des Stellwerkkastens aus- 
geschnittenen, verglasten Fensterchen besteht, das durch 
ein Farbenscheibchen, welches an dem Anker eines im 
Kasteninneren angebrachten Elektromagnetes befestigt 
ist, entweder weiss oder roth abgeblendet wird. Die 
weitere Einrichtung und namentlich das Stromwegschema 
der Rückmeldeanlage lässt Fig. 2 ersehen. Hierzu ist 
zuförderst der Umstand hervorzuheben, dass bei jeder 
Weiche die Schienenstränge auf eine bestimmte Länge 
isolirt verlegt und von den anstossenden Fortsetzungen 
des Gleises durch isolirende Zwischenlagen ;hizi, ... 
und c;cac3C4 ... getrennt sind. Die Schienenisolirung 
erstreckt sich hinter der Weiche bis zu der Stelle, an 
welcher im Weichendelta die Sicherheitsmarke liegt. In 
jedem Weichenbezirke sind die isolirten Schienen durch 
Anschlusskabel einerseits mit einer Batterie 5, bgb3b,.. ., 
andererseits mit einem als Relais eingerichteten Elektro- 
magneten 7, 179737, ... in leitende Verbindung gebracht, 
d. h. in jedem der auf diese Weise gebildeten Schliessungs- 
kreise besteht ein Ruhestrom, welcher den Anker des zu- 
gehörigen Relais angezogen hält. Damit durch die Lage 
der Weichenzunge keine Störung im Schienrenstromkreise 
verursacht werden könne, gleichgültig ob die Weiche auf 
Gerade oder Ablenkung steht, sind die von der Weichen- 
stange gesteuerten Umschalter u4 tuzu; ... vorhanden, 
welche in beiden Weichenstellungen den Stromweg sichern. 
Jedes Relais der Schienenstromkreise steht im Anker- 
contact durch eine Leitung 4 lall} ... mit einem Rück- 
melder-Elektromagneten m; my m m4 ... und dann mit der 
Batterie b in Verbindung, deren zweiter Pol an das als 
Erd- bezw. Rückleitung dienende Rohr der Luftdruck- 
leitung anschliesst. Desgleichen sind die Ankerachsen 
sämmtlicher Relais mit der Luftdruckleitung durch An- 
schlussdrähte in Verbindung gesetzt. Auf diese Art ent- 
stehen ebenso viele Stromwegzweige der Batterie b, als 
Weichenrelais bezw. Rückmelder vorhanden sind. In 
jedem dieser Schliessungskreise liegt auch noch ein Unter- 
brecher vı va vg vy... nämlich ein einfacher Federncontact, 
der durch einen auf der Weichenstange sitzenden Daumen 
bei jeder Hin- oder Rückbewegung, also bei jeder Weichen- 
umstellung kurz unterbrochen und sodann wieder los- 
gelassen bezw. geschlossen wird, sobald die Weichen- 
zunge genau ihre richtige Schlusslage erreicht hat. Solange 
die Relaisanker angezogen bleiben, bleiben die betreffenden 
Rückmelderleitungen stromlos und die Fensterchen zeigen 
weiss. Kommt jedoch irgend ein Eisenbahnfahrzeug in 
den Bereich der isolirten Schienen, beispielsweise gelangt 
ein Wagen innerhalb der Isolirungen ig, so erfolgt 
daselbst durch die Radachse ein Stromübergang von 
Schiene zu Schiene, also ein Kurzschluss der betreffenden 
Batterie b}. Es verwandelt sich demzufolge das Fensterchen 
des Rückmelders m, von weiss in roth. Hat der Wagen 
oder haben die Fahrzeuge den Weichenbezirk verlassen, 
derart, dass daselbst gegen eine nächste Fahrt über die 
Weiche kein Hinderniss mehr vorhanden ist, dann tritt 
im zugehörigen Relais rə das ursprüngliche Verhältniss 
wieder ein und m, stellt sich wieder auf weiss. Ganz 
dasselbe, was für das angezogene Beispiel galt, gilt natür- 
lich auch für alle übrigen Weichen und deren Rück- 
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meldereinrichtung. Eine Weichenumstellung darf seitens 
des Stellwerkwärters sonach nur vorgenommen werden, 
wenn der betreffende Rückmelder weiss zeigt. Bei jeder 
solchen Umstellung kennzeichnet sich der Vollzug gleich- 
falls am betreffenden Rückmelder und zwar durch momen- 
tanes Rothwerden, weil während des Weichenumstellens 
der zugehörige, oben erwähnte Unterbrecher vi tyt3ty... 
in Thätigkeit gelangt. Würde nach der Umstellung oder 
in Folge eines Gebrechens die Weiche nicht gehörig ge- 
schlossen sein, dann bleibt, bezw. wird das zugehörige 
Rückmelderfensterchen gleichfalls roth. 

Als ein hervorragendes Beispiel derartiger Stellwerk- 
anlagen führt unsere Quelle den Rangirbahnhof Altoona 
der Pennsylvania-Bahn an, wo 3Hauptweichen, 14 Weichen 
eines Ablaufgleises und 5 gleisverbindende Doppelweichen 
einbezogen sind, so dass sich zusammen 27 durch Press- 
luft betriebene Stellvorrichtungen an Weichen und im 
Centralstellwerk 22 Wippen und ebenso viele Rückmelder 
befinden. Der Stellwerkkasten ist so compendiös, dass 
der vor demselben in einem Sessel sitzende Wärter die 
sämmtlichen, in zwei wagerechten Reihen, wie die Tasten 
zweier Klaviaturen, über einander angeordneten 44 Knöpfe 
der Contactwippen ganz leicht und bequem handhaben 
kann. Ueber den 22 Wippen sind, beiläufig in der Augen- 
höhe des sitzenden Wärters, die Fensterchen der Rück- 
melder, gleichfalls in wagerechter Reihe neben einander 
angebracht. | 


Elektrotechnik. 


Fortschritte der angewandten Elektrochemie. 


Von Dr. Franz Peters. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 55 d. Bd.) 


Durch elektrolytische Oxydation von Hydroxyl- und 
Aminoderivaten der aromatischen Reihe hat schon früher 
Goppelsroeder bezw. auch Drechsel braune bis schwarze 
Farbstoffe erhalten, die theils Chinonderivate sind, theils 
in näherer Beziehung zum Anilinschwarz zu stehen scheinen. 
F. Alefeld und W. Vaubel (Chemiker- Zeitung, 1898 Bd. 22 
S. 297) haben jetzt diese Arbeiten durch Untersuchung 
des Verhaltens des Resorcins und verwandter Körper er- 
gänzt. Verwendet wurden wässerige . neutrale, schwach 
saure oder schwach alkalische Lösungen dieser Körper 
im Anodenraume unter Rühren. In der Kathodenzelle 
befand sich eine anorganische Säure oder eines ihrer lös- 
lichen Salze. Dqdm = 5 bis 10 Ampere, Spannung des 
Stromes 3 bis 5 Volt. Temperatur und Concentration 
sind meist von geringem Einflusse.: Je nach Art der 
Säure sind die Einwirkungsproducte verschieden. Die 
mit Resorcin als Ausgangsmaterial erhaltenen, wenig in 
Wasser löslichen, geben in saurem Bade auf Wolle gelb- 
lichbraune und braunrothe, in alkalischem Bade auf Baum- 
wolle braungraue, braune, graue und graublaue Färbungen, 
die aber stark abrussen und gegen Alkalien sehr empfind- 
lich sind. Die schwarzen Farbstoffe sind vielleicht orcein- 
artige Körper. Resorcingelb wurde ohne Farbstoff bildung 
vollständig zersetzt. Somit scheint eine Diazogruppe in 
p- oder o-Stellung zu den Hydroxylgruppen die Umwand- 
lung in die gefärbten Derivate zu verhindern. Aehnliche 
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Farbstoffe wie das Resorcin liefern Gallussäure und Gerb- 
säure. Aus den Fluoresceinen entstehen in schwach alka- 
lischer Lösung rothe Farbstoffe, die mit den von E. Willm, 
G. Bouchardat und Ch. Girard (D. R.P. Nr. 2618) auf 
chemischem Wege erhaltenen verwandt zu sein scheinen. 
Auch die Eosine erleiden durch den Strom unter Ein- 
wirkung der Säurereste eine Aenderung in der Nuance. 

Schon früher (Zeitschrift für Elektrochemie, Bd. 2 
S. 365) hat 7. Kauffmann gezeigt, dass bei der Elektro- 
lyse einer wässerigen Lösung der Bisulfitverbindung des 
Benzaldehyds die beiden isomeren Hydrobenzoine ent- 
stehen. Bisulfit ist aber nach neueren Untersuchungen 
(ebenda, 1898 Bd. 4 S. 461) ein ungeeignetes Lösungs- 
mittel, da hauptsächlich die schweflige Säure reducirt 
wird. Besser ist alkoholische Natronlauge, die zwar 
schon an und für sich Aldehyde und Ketone zersetzt, 
aber nicht so schnell, als dass man beim Arbeiten mit 
starken Strömen nicht doch noch eine ganz gute Aus- 
beute erhielte. In solcher Lösung gibt Benzaldehyd ziem- 
lich leicht ebenfalls die beiden Hydrobenzoine, Michler’s 
Keton liefert Benzhydrol und aus Acetophenon entsteht 
Acetophenonpinakon. Anodenflüssigkeit war verdünnte 
Natronlauge, Anode Platinblech, Kathode Blei. Die Lösung 
des Benzaldehyds in angesäuertem Alkohol (100 g in 300 cc, 
versetzt mit 40 Schwefelsäure und 40 Wasser) gibt (mit 
J = 1,5 bis 2 Ampere in 16 Stunden) neben Hydrobenzoin 
viel Harz. Das «-Diketon-Benzil muss zuerst siedend, 
dann immer noch 70 bis 80° warm elektrolysirt werden, 
da es schwer löslich ist. Man reducirt eine Lösung von 
10 g in 150 cc Alkohol, der 30 cc 1Oprocentige Natron- 
lauge zugesetzt sind, mit 2 bis 3 Ampere. Mit 10 Proc. 
Ausbeute (der Menge nach) wird Benzoinpinakon oder 
sym. Tetraphenylerythrit erhalten, das sich von dem 
auf andere Weise gewonnenen in einigen Punkten unter- 
scheidet. Daneben konnten Benzoösäure, Benzylsäure 
und ein Körper CH0; von zweifelhafter Constitution 
nachgewiesen werden. 

A. Binz (Zeitschrift für Elektrochemie, 1898 Bd. 5 
S. 5) zeigt, dass bei der Elektrolyse von 6fach normaler 
Natronlauge zwischen Platinkathode und Zinkanode (Dgam 
= 0,35 Ampere) das an letzterer befindliche Indigblau in 
Indigweiss übergeführt wird, dass also die Bildung der 
Indigoküpe nicht nur, wie bisher angenommen wurde, 
auf der Addition von Wasserstoff zum Indigblau (lang- 
same Reaction), sondern auch auf der Einwirkung von 
Zink darauf (schnellere Reaction) beruht. Dabei geht 
mehr Zink von der Elektrode verloren als dem Faraday- 
schen Gesetz entspricht; es muss sich also Zink an das 
Indigotin anlagern. Bei Verwendung von 'Jıo normaler 
Natronlauge findet keine Indigweissbildung statt, bei der 
von normaler ist sie stärker und schneller als bei der 
von 3-, 6- und 10fach normaler. Bei normaler und 3fach 
normaler Lauge wird die Küpe aber allmählich wieder 
zerstört. Indigweissnatrium- und -calciumlösung kann 
also durch den Strom zu Indigotin oxydirt werden. Für 
praktische Zwecke arbeitet man mit Diaphragma und 
nimmt man die Bildung der Indigoküpe durch kathodische 
Einwirkung vor, entwickelt aber am negativen Pole nicht 
Wasserstoff, sondern schlägt an ihm Zink nieder, wobei 
man als Elektrolyten Zinkoxydnatrium verwendet. 

Zur Darstellung von Mono-, Di- und Trioxyanthra- 
chinon elektrolysirt Weizmann (Französisches Patent 
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Nr. 265291) eine Auflösung von Anthrachinon in 4 Th. 
concentrirter Schwefelsäure unter Rühren als Anoden- 
flüssigkeit bei 60 bis 70° mit Dac = 4 Ampere. Als 
Kathodenflüssigkeit dienen Lösungen von Alkalien, Alkali- 
carbonaten, Permanganat, Chromat, verdünnten Säuren 
oder angesäuertem Wasser. Man arbeitet mit Gleich- 
oder Wechselstrom. Dioxyanthrachinon wird auch er- 
halten, wenn man als Anodenflüssigkeit eine mit 5 g 
Oxalsäure versetzte Lösung von 10 g Anthrachinon in 
50 bis 60 g concentrirter Schwefelsäure bei 80 bis 90° 
verwendet. Aus Mononitroanthrachinon erhält man (Fran- 
zösisches, Patent Nr. 265292) auf ähnliche Weise Nitro- 
oxyanthrachinon. Bei Anwendung von Wechselströmen 
resultiren Amidophenole; ist die Kathodenflüssigkeit statt 
Potaschelösung verdünnte Schwefelsäure, so entstehen 
Amidalizarin und Analoge. Befindet sich an der Anode 
rauchende Schwefelsäure, so gewinnt man geschwefelte 
Derivate. Bei der Elektrolyse einer schwefelsauren Lösung 
von Nitroanthrachinon bei Gegenwart von Glycerin, Man- 
nit o. ä. erhält man in 30 Stunden blaue oder grüne 
Reductionsproducte. 

Dass Pokoloff (Französisches Patent Nr. 263163) Ge- 
spinnstfasern unter Zuhilfenahme der X-Strahlen und 
magnetischer Pole bedrucken will, sei der Curiosität 
halber angeführt. 

Die elektrischen Anlagen in der Papierfabrik von 
S. D. Warren und Co. in Cumberland Milles bei Portland, 
Me., die ausser zur Kraft- und Lichtlieferung auch für 
elektrolytische Zwecke dienen, beschreibt Ch. F. Scott 
(The Electrical World, 1898 Bd. 31 8. 274). 


D. Apparatur. 


Zur directen Umwandlung der Wärme in elektrische 
Energie lässt sich nach M. Deprez (Comptes rendus, 1897 
Bd. 125 S. 511) die von Guillaume entdeckte Eigenschaft. 
von Nickel-Eisenlegirungen nutzbar machen, bei einer 
bestimmten Temperatur stark magnetisch, bei höher 
liegender es aber nicht mehr zu sein. Erwärmt man 
z. B. eine 30procentige Nickellegirung, die als Stab- 
bündel zwischen den Schenkeln eines Hufeisenmagnetes 
senkrecht zu dessen Achse und parallel mit der Strom- 
linie so liegt, dass die Enden der Stäbe die inneren Pol- 
flächen des Magneten berühren, auf 50°, so wird das 
Bündel stark magnetisch und erzeugt in einer darum 
liegenden, auf einer Spule aufgewickelten isolirten Draht- 
spirale einen starken Strom. Dieser verschwindet bei 
100° und kehrt, aber in entgegengesetzter Richtung wieder 
beim Abkühlen auf 50°. 

Ueber die chemische Gleichrichtung eines Wechsel- 
stroms (vgl. D. p. J. 1898 308 42) hat auch Dina (Rendir. 
R. Inst. Lombardo, 1898 Bd. 31; The Electrician, 1898 
Bd. 41 S. 175) Versuche angestellt. Er fand, dass die 
Schwächung des gegen die Kohle gerichteten Stromes 
bei Verwendung verdünnter Schwefelsäure als Elektrolyt 
umgekehrt proportional dem specifischen Gewichte der 
Flüssigkeit ist. Das ist nicht so ausgesprochen bei Lö- 
sungen von Kalialaun. Bis hinauf zu 20 Volt beträgt 
der Strom nur ein paar tausendstel Ampère, bis hinauf 
zu 30 Volt einige hundertstel. Die Grenze rückt mit 
grösserer Dichtigkeit des Elektrolyten eher höher. Das 
Umgekehrte ist der Fall bei sehr verdünnten Lösungen. 
Solche vom spec. Gew. 1,001 halten 44 Volt das Gleich- 
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gewicht. Die Polarisation ist analog der Ladung eines 
Condensators. Ehe der von Graelz angegebene Nutz- 
effect von 95 Proc. erreicht werden kann, sind weitere 
Vervollkommnungen in der Wahl des Elektrolyten und 
der Herstellung der Aluminiumplatten nothwendig. Zur 
Gleichrichtung von Wechselströmen kann ausser der 
Aluminium-Kohlezelle nach V. Lany (Wied. Ann., 1897 
Nr. 13) auch der zwischen Kohle und Aluminium über- 
gehende Bogen dienen. Auf diese Art können aber nur 
etwa 6 Proc. des Wechselstroms umgewandelt werden. 

Einen walzenförmigen Schaltapparat, der aber nur 
Hintereinanderschaltung erlaubt, hat F. Daurer construirt 
und Pawek beschrieben (Oesterr. Zeitschr. für Berg- und 
Hüttenwesen, 1898 S. 121). Ueber das Isolationsmaterial 
Ambroin, ein Gemenge von Kopal mit Silicaten (wie 
Asbest oder Glimmer) bringen L’Electricien und The Elec- 
trician, 1898 Bd. 40 S. 508, nähere Angaben. 

Zur einfachen Herstellung eines Widerstandes, der 
haltbar ist und bei hohem Widerstande geringsten Raum 
sowie höchstes Wärmeausstrahlungsvermögen besitzt, 
presst H. Helberger (D.R.P. Nr. 98050) in gewöhnlichen 
oder unverbrennlichen Carton Goldschlägerhäutchen in 
der Art ein, wie Buchbinder den Golddruck auf die 
Einbanddecke. 

Ch. Carmichel (Comptes rendus, 1898 Bd. 126 S. 240) 
gibt ein Amperemeter an, das aus einer U-förmigen, mit 
Quecksilber gefüllten Röhre besteht, in deren einen 
Schenkel ein Thermometer mit cylindrischem, den Quer- 


schnitt der Röhre nahezu ausfüllendem Quecksilbergefäss 


taucht. Die an dieser Stelle eintretende Temperatur- 
erhöhung ist proportional der Stromstärke. C. O. Bastian 
(The Electrician, 1898 Bd. 41 S. 104) hat ein Voltameter 
construirt, bei dem nicht die Menge des entwickelten 
Gases, sondern die der zersetzten Flüssigkeit gemessen 
wird. Beim Titriren gefärbter Lösungen, die Säuren 
und Basen enthalten, dürfte sich nach W. Böttger (Zeit- 
schrift für physikalische Chemie, 1897 Bd. 24 S. 253) als 
Indicator die Anwendung des Elektrometers empfehlen. 
Die bei gleicher Concentration der Wasserstoffionen in 
den beiden Säurelösungen stromlose Kette H-Elektrode 
: Säure-Neutralsalz-Säure | H-Elektrode zeigt eine Poten- 
tialdifferenz, wenn die Concentration der Wasserstoffionen 
in der einen Lösung durch Zusatz von Basen herab- 
gemindert wird. Im Augenblick der Neutralisation steigt 
die elektromotorische Kraft sehr stark an. 

Zur annähernden Bestimmung der Leitfähigkeit 
schaltet P. C. Me lihiney (Journal of Ihe American Chemical 
Sociely, 1898 Bd. 20 S. 206) den zu messenden Wider- 
stand mit einem bekannten in einen Stromkreis ein und 
misst die Potentialdifferenz an letzterem. Durch den 
bekannten Widerstand geht Gleichstrom, durch den ge- 
suchten Wechselstrom. Wo die Aohlrausch’sche Methode 
zur Messung des Widerstandes von Elektrolyten wegen 
Polarisation, Unreinheit der Elektroden u. s. w. versagt, 
kann man noch annähernde Werthe erhalten, wenn man 
nach T. W. Richards und J. Trowbridge (Amer. Journ. 
of Science, 1897 Bd. 3 S. 391) die Dämpfung von elek- 
trischen Oscillationen ermittelt. Die genaue und schnelle 
Bestimmung des Widerstandes von Elektrolyten will 
R. Federico (ll Nuovo Cimento, 1897 Ser. 4 Bd. 6 S. 161) 
mit einem Differentialtelephon vornehmen. 

Wenn Gelatineplatten, feuchtes Leder und ähnliche 
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permeable Stoffe zwischen zwei Quecksilberkörpern, die 
in einen Stromkreis eingeschaltet waren, sich befanden, 
beobachtete Appleyard (Zeitschrift für Elektrochemie, 1898 
Bd. 4 S. 365) auf der der Anode zugekehrten Seite die 
Ablagerung einer beständigen Quecksilberhaut. Diese 
Erscheinung lässt sich vielleicht da verwerthen, wo es, 
wie bei der Goldextraction, darauf ankommt, grosse 
Flächen mit Quecksilber zu überziehen, bei der Her- 
stellung von Elektroden für galvanische Elemente und 
nach Borchers zur Herstellung von Diaphragmen für die 
Elektrolyse von Alkalisalzen. 

Nach einem geschichtlichen Rückblick bespricht 
F. Jehl (The Electrician, 1898 Bd. 40 S. 476) die neueren 
Methoden zur Herstellung von Kohlen für Beleuchtungs- 
zwecke, für Elektroden und Elementenplatten. Eine neue 
Idee wird man in dem Vorschlage C. C. Connor’s (Eng- 
lisches Patent Nr. 26059:1896), mehrere Kohlenelektroden 
durch Um- oder Eingiessen von Blei, das vor dem An- 
griffe des Elektrolyten durch Portlandcement o. ä. ge- 
schützt wird, zu vereinigen, vergebens suchen. Um hohe 
Stromdichten unter verhältnissmässig geringen Material- 
kosten erzielen und Nebenreactionen, wie Reduction durch 
Wasserstoff möglichst einschränken zu können, nimmt 
einer (Englisches Patent Nr. 16057j1896) das Elek- 
trodenmaterial spitz oder kantig und ordnet die einzelnen 
Drähte so an, dass die von ihnen ausgehenden Kraft- 
linien bei der Projection auf eine Ebene nicht zusammen- 
fallen. Diese Zwecke erreicht er dadurch, dass er Platin- 
drahtgaze in einen Rahmen aus dielektrischem Material 
einspannt oder Platten aus diesem mit Platindrähten in 
3 bis 5 mm Entfernung überzieht. Diese Anordnung 
lässt keinen Unterschied von der schon früher von Hermite 
(vgl. Peters, Angewandte Elektrochemie, Bd. 2 Abth. 18. 18 
und 20) angegebenen erkennen. 

Ein billiger Elektrodenhalter, der an jedem chemischen 
Stativ befestigt werden kann, besteht nach R. Lorenz 
(Zeitschrift für Elektrochemie, 1898 Bd. 4 S. 869) aus zwei 
von einander isolirten Cylinderhälften, die durch eine 
isolirt geführte Schraube fest mit einander verbunden 
sind. Jede Cylinderhälfte hat zwei Bohrungen. Die 
eine weitere geht durch den ganzen Cylinder hindurch 
und nimmt den Stift auf, an dem die Elektrode befestigt 
ist. Die andere dient als Klemmschraube zur Strom- 
zuführung und zum Abzweigen der Voltmeterleitung. Ein 
stabileres Stativ als das gewöhnlich zur quantitativen 
Elektroanalyse benutzte, erhält man nach H. Marshall 
(The Journal of the Society of Chemical Industry, 1898 
Bd. 17 S. 227), wenn man den auf einem Schieferfusse 
stehenden Messingstab, der den Ring trägt, hohl macht 
und, durch Vulcanit davon isolirt, die Stange, an der 
der obere Arm befestigt ist, hindurchführt. Die Stange 
wird metallisch mit einer Schraube verbunden, die auf 
dem Fusse des Stativs neben der anderen Stromzufüh- 
rungsschraube sitzt. 


E. Pyroelektrochemie. 


Gin und Leleux (Comptes rendus, 1898 Bd. 126 S. 236) 
schreiben den charakteristischen Potentialabfall eines in 
einem bestimmten Mittel übergehenden Bogens dem Wider- 
stande der Gasatmosphäre zwischen den beiden Elek- 
troden zu, die von der Verflüchtigung der Elektroden 
oder der behandelten Substanz herrührt. 
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. Neuere elektrische Oefen (von Hughes, Contardo, 
Regnoli, Siemens und Halske, Horry, Chalmot, Patten und 
Strong) beschreibt G. Richard (L’Eclairage Hectrique, 1898 
Bd. 15 S. 228). Einen elektrischen Ofen, der durch Aus- 
wechselung einzelner Theile für alle Erhitzungsarten 
nutzbar gemacht werden kann, gibt W. Borchers (Zeit- 
schrift für Elektrochemie, 1898 Bd. 4 S. 523) an. N. A. 
Birchmore (Soc. of Chem. Ind., New York Section vom 
25. März 1898; Chemiker-Zeitung, 1898 Bd. 22 S. 379) 
beschreibt eine Verbesserung des Moissan’schen Ofens für 
Laboratoriumszwecke, bei dem die Kohlenelektrode auto- 
matisch regulirt wird. Die Vorgänge bei der Reduction 
der Metalle werden durch eine Linse auf eine weisse 
Wand projieirt. Der Ofen von Price (D. p. J. 1897 304 
296) ist dadurch verbessert worden (U.S.P. Nr. 583936), 
dass die Vorderwand, durch welche die Schmelze aus- 
fliessen sollte, zur Verhinderung des Ansetzens erstarren- 
der Producte durch eine weitere Elektrode ersetzt wurde, 
und der Beschickungstrichter sämmtliche Elektroden, die 
elektromagnetisch regulirt werden, umfasst. Der elek- 
trische Ofen mit Ablenkung des Lichtbogens durch Elek- 
tromagnete (vgl. D. p. J. 1898 308 48) ist F. J. Patten 
jetzt auch in Deutschland geschützt worden (D.R.P. 
Nr. 97608). R. C. Contardo (Englisches Patent Nr. 3288 
von 1897) gibt einen Ofen an, bei dem die Gesammthitze 
der Lichtbögen und der bei der Reduction der oxydischen 
Erze entstehenden Gase ausgenutzt werden soll. Der 
elektrische Muffelofen von Timme (D.R.P. Nr. 95322) 
besteht aus einem Metallgehäuse mit seitlichem Deckel, 
der mit Schauloch versehen ist. Das Gehäuse ist mit 
vier Heizplatten ausgerüstet, die in Parallelschaltung 
stehen. In die Heizplatten sind Platindrähte eingebettet, 
die in Contactklemmen an der Stirnseite des Mantel- 
gehäuses endigen. 

Zur Herstellung einer Masse für elektrische Wider- 
stände, die bei geringem Volumen sehr grossen elektrischen 
Widerstand hat, und ohne Schaden zu nehmen sehr hohe 
Temperaturen aushält, mischt L. Parvillée (D.R.P. 
Nr. 94293) Metallpulver mit Quarz, Kaolin, plastischem 
Thon, Feldspath o. dgl. Beispielsweise nimmt er 63 g 
trocken vermahlenes gekörntes Nickel, 27 g mit Wasser 
vermahlenen Quarz und 10 g Kaolin. Dazu werden, um 
die Oxydation des Metalls zu verhüten, 15 g eines Fluss- 
mittels gesetzt, das aus einer mit Wasser vermahlenen 
Mischung von 20 g Kieselerde, 66 g kohlensaurem Blei- 
oxyd und 14 g calcinirtem Borax besteht. Das Ganze 
wird geschmolzen, in Wasser sehr fein vermahlen, bis 
auf 5 Proc. Wassergehalt getrocknet, in Formen unter 
hydraulischem Druck von 2000 k auf 1 qc zu Stiften 
oder Platten gepresst und zur Erhöhung der Festigkeit 
in geschlossenen Behältern mit Holzkohle bei 1200° ge- 
brannt. Den Stiften gibt man zur Sicherung der Contacte 
an den Enden etwas mehr Metallpulver oder überzieht sie 
dort galvanisch. Aehnliche, durch die Mengenverhältnisse 
ihrer Bestandtheile regulirbare Widerstände erhalten 
J. F. Bachmann, A. Vogt, J. Kirchner, A. König, C. C. 
Weiner und A. Jörg (Englisches Patent Nr. 15238;1897) 
durch Mischen eines schlechten mit einem guten Leiter. 
Man mengt z.B. Thon, Cement oder Gyps mit Graphit 
oder graphitgebenden Schstansen oder Metallen, die erst 
aus Salzen oder Oxyden reducirt werden können. Die 


Mischung kann durch Wasserglas, Zinkchlorid, Gummi 
Dinglers polyt. Journai Bd. 310, Heft 4. 1898;IV. 


oder Zuckerlösung verkittet und nach dem Formen ge- 
brannt oder gehärtet werden. Die Massen sind gut ver- 
wendbar in Oefen mit Widerstandserhitzung, bei denen 
man wechselnde Temperaturen erzeugen kann, je nach- 
dem man das Mischungsverhältniss des Widerstandes, 
also seine Leitfähigkeit wählt. 

Heise und Thiem (Elektrotechnische Zeitschrift, 1898 
Bd. 19 8.3, 34 und 46) fanden, dass Schlagwetter mit 
9 bis 10 Proc. Methan sich durch weissglühende Kohlen- 
fäden entzünden, spätestens beim Durchbrennen des 
Fadens auch ohne Funkenbildung. Man sollte in Schlag- 
wettergruben Glasbirnen mit dünnen Kohlenfäden wählen, 
da diese bei Zertrümmerung des Glases sofort brechen 
oder bei angebrochener Birne unter Weissglut abgekühlt 
werden, das Methan dann gefahrlos entzünden und bei 
wieder eintretender Weissglut im’ nicht explosiven Gas- 
gemisch durchbrennen. Bogenlampen entzündeten Schlag- 
wettergemische, sobald der Bogen überging, Kohlenstaub- 
aufwirbelungen, selbst mit 4 bis 5 Proc. Methan, nicht. 
Am gefährlichsten sind die Oeffnungsfunken. Auch 
funkende Gleichstrommotoren können Entzündung des 
Schlagwettergemisches herbeiführen. Gefahrlos sind 
Drehstrommotoren mit Schleifring, mit kurzgeschlossener 
Ankerwickelung und mit luftdicht abgeschlossener Cen: 
trifugalgegenschaltung, nicht die mit Handgegenschaltung. 
Glühende Drähte sind verhältnissmässig sicher. _ 

Um zwei Metallgegenstände von verschiedener Dicke 
oder verschiedenem Schmelzpunkt an einander zuschweissen 
oder zu löthen, geben Payne und Diven (U.S. P. Nr. 584.120) 
den Kohlenelektroden verschiedenen Querschnitt, damit 
sie ungleich hoch oder verschieden schnell erhitzt werden, 
oder nehmen bei gleich dimensionirten. Kohlen von der- 
jenigen, die mit dem leichter schmelzbaren oder dünneren 
Metall in Contact ist, einen Theil des Stromes durch eine 
regulirbare Nobenschlusleitung weg und führen ihn der 
anderen Kohle zu. 


'F. Elektromagnetische Aufbereitung. 


Zur magnetischen Aufbereitung schwach magnetischer 
Substanzen, wie Rotheisenstein, Spatheisenstein, Rasen- 
eisenstein, Titaneisen u. s. w., ohne jegliche vorbereitende 
Behandlung gibt J. P. Wetherill (D. R. P. Nr. 92212) eine 
Vorrichtung an, bei der die Materialien unmittelbar unter 
oder durch ein magnetisches Feld von sehr grosser In- 
tensität geleitet werden. Einen magnetischen Scheider be- 
schreibt L. G. Rowand (U.S. P. Nr. 596 719 und Nr. 596 720). 
Die elektromagnetische Aufbereitungsanlage in Edison, 
New Jersey, bespricht Engineering (Zeitschrift für Elektro- 
chemie, 1898 Bd. 4 S. 892). Eine’ elektromagnetische 
Aufbereitungsanlage für den apatithaltigen Magnetit von 
Gellivare, wie sie auf der Insel Svartön vor Luleä in 
Betrieb gesetzt ist, beschreibt Beckert (Stahl und Eisen, 
1897 Nr. 21). 
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Herstellung der Secundärbatterien gelegt. Die Prüf der 
Rohmaterialien ist eingehend erörtert. Grösseren um 
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5) Capillarerscheinungen; 6) Specifische Gewichte; 7) Thermo- 
chemisches; 8) Verschiedene Erscheinungen und Vorschriften. 

18) Wiedemann, G., Die Lehre von der Elektricität. 
Bd. 4. Braunschweig, Friedrich Vieweg und Sohn. 

14) Zacharias, J., Transportable Accumulatoren. 


Berlin, W. und S. Loewenthal. 


Elektrioitätswerk der Stadt Butzbach. 


Nachdem i. J. 1895 Kostenanschläge über Errichtung eines 
städtischen Elektricitätswerkes in Butzbach (Station der Main- 
weserbahn) eingeholt waren, wurde im Frühjahr 1897 ein öffent- 
liches Ausschreiben veranstaltet und auf dieses hin an die All- 
gemeine Elektricitäts-Gesellschaft Berlin der Auftrag zur Errich- 
tung der städtischen Centrale, sowie der gesammten Leitungs- 
a mit Zubehör einschliesslich der Strassenbeleuchtung 
e 


Am 10. September 1897 wurde mit den Arbeiten begonnen ! 


m bereits am 18. December desselben Jahres der Betrieb er- 
öffnet. 

Von der Lieferung der A. E. G. ausgeschlossen war nur 
der Bau des Maschinenhauses, welchen die Stadt selbst über- 
nommen hatte. 

Als Betriebsmaschine ist zunächst eine Verbundlocomobile 
von R. Wolf in Buckau mit Condensation für 10 at Ueberdruck 
aufgestellt, welche bei 0,2 Füllung 34 He, bei 0,55 Füllung 
55 Pe zu leisten im Stande ist. 

Das Wasser zur Kesselspeisung wie für die Condensation 
wird der Quellwasserleitung entnommen. Da jedoch die Wasser- 
leitung nicht immer hinreichende Wassermengen für die Con- 
densation zu geben vermag, ist ein Wasserbehälter im Boden 
des Maschinenhauses angebracht, welcher etwa 40 cbm Wasser 
fasst. In den Nachtstunden läuft dieser Behälter voll, wobei 


durch eine Schwimmereinrichtung die Zuleitung bei gefülltem 
Behälter selbsthätig chlossen wird. Ferner ist noch durch 
ein Pumpwerk für stärkeren Zufluss gesorgt, so dass die Maschine 
stets mit Condensation arbeiten kann. Das Condensations- 
abwasser fliesst in das städtische Kanalnetz. 

Von dem Schwungrad der Dampfmaschine wird eine Dynamo 
für 240 Volt und 150 Ampère durch Riemen angetrieben. Platz 
für eine zweite Maschine ppe ist vorgesehen. 

Weiterhin sind zwei Batterien von je 130 Elementen mit 
einer Capacität von je etwa 300 Ampère-Stunden in dem direct 
an das Maschinenhaus anstossenden Kellerraum des Spritzen- 
hauses aufgestellt. 

Die Anlage ist nach dem an Bau wo- 
bei der Mittelleiter von der Mitte der Batterie abgenommen 
ist. Die Spannung an den Lampen beträgt l 
110 Volt und erfolgt die Regulirung dieser S RN 
Spannung mittels von Hand einstellbarer Dop- LIE 
pelzellenschalter. Durch die Accumulatoren ist \ i 
es ermöglicht, den Maschinenbetrieb um 10 Uhr o, X 
Abends abzustellen und den gesammten Nacht- a‘ 
betrieb jenen zu überlassen. NÖ: 

Die freistehende Schalttafel mit allen Mess- 
und Regulirapparaten ist an einem Eisen- I 

estell angebracht, welches oben durch das 
Dach geht und auf diesem als Leitungsthurm 
ausgebildet ist. | 

Das Leitungsnetz ist oberirdisch nach dem Fig. 3. 
Dreileitersystem ausgeführt. Die Vertheilung 
erfolgt durch drei Speisepunkte, deren jeder durch besondere 
Zuleitungen mit der Maschinencentrale in Verbind steht. 
In dem Kostenanschlag waren neprim ber zur Leitungsführung 
Holzmaste vorgesehen. Um jedoch die Strassen durch dieses 
Holzgestänge nicht zu verunzieren, beschloss der Gemeinderath, 
die Leitung auf den Dächern entlang mittels eiserner Gestänge 
zu verlegen. Die Vertheilungsleitungen sind dabei auf beiden 
Strassenseiten angeordnet, um Strassenkreuzungen, wie sie für 
die Hausanschlüsse sonst erforderlich sein würden, zu vermeiden. 
Nur ausserhalb der eigentlichen Stadt sind Holzmaste verwandt. 

Das Dachgestänge in der Stadt besteht aus einem drei- 
zölligen Gasrohr von etwa 5 m Länge, welches an dem Dach- 
first herausragt und im Innern des Daches mittels Eisenschellen 
oder besonderer Eisenconstructionen an dem Dachstuhl befestigt 
ist (Fig. 1). Mit einem doppelten Trichter aus Zinkblech ist 


das Rohr mit dem Dach wasserdicht verbunden. 
Die zur Lei verwandten Isolatoren sitzen theils 
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auf Schienen, theils auf besonders construirten Eisenstützen 
(Fig. 2), welche ihrerseits durch Rohrschellen an dem Gasrohr 
befestigt sind. 

An den Speisepunkten sind zwei Rohre im Abstand von 
etwa 1,30 m aufgestellt, welche durch mehrere Schienen, auf 
denen die Isolatoren sitzen, verbunden sind. 

Die Sicherungen der Vertheilungsleitungen aussen am Ge- 
stänge anzubringen, war der schlechten Zugänglichkeit wegen 
nicht vortheilhaft und ist daher folgende Anordnung getroffen: 
Von der Centrale aus werden je drei Leitungen, nämlich der 
positive Aussenleiter, der Mittelleiter und der negative Aussen- 
leiter, bis zu dem Gestänge des Speisepunktes geführt. Die 
beiden Aussenleiter A (Fig. 3) gehen nun durch je eines der 
Rohre hindurch in das Dachgeschoss desjenigen Hauses, auf 
dem sich der Speisepunkt befindet, zu einer daselbst angebrachten 
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Fig. 8. 


Vertheilungsschalttafel. Die auf dieser Schalttafel gesicherten 
Vertheilungsleitungen B und C sind dann auf denselben Wegen 
durch die beiden Gestängerohre wieder zurückgeführt, wobei 
nur gleiche Pole in einem Rohre vereinigt sind. Ferner sind 
die einzelnen Drähte innerhalb der Rohre noch durch je ein 
Isolirrohr geschützt. Ausser diesen Sicherungen an den Speise- 

unkten sind keine weiteren in dem Vertheilungsnetz vorhanden. 

er Nulleiter ist nur einmal in der Centrale gesichert und ist 
daher an den Speisepunkten nicht mit nach den Vertheilungs- 
schalttafeln geführt. Von den Vertheilungsleitern als Aussen- 
leiter und von dem Mittelleiter aus werden nun die Abzweige 
nach den einzelnen Häusern abgenommen 
und erfolgen die Hausanschlüsse ebenfalls 
durch Rohre hindurch, wobei entweder 
ein Aussenleiter und der Mittelleiter oder 
beide Aussenleiter und der Mittelleiter in 
das betreffende Haus eingeführt: werden. 
Bei denjenigen Häusern, auf denen sich 
Rohrgestänge für die oberirdischen Lei- 
tungen befinden, wurden diese direct als 
Einführung benutzt; im anderen Falle 
ist ein neues, für diesen Fall aber kür- 
zeres Rohr aufgestellt. Meist hat jedes 
Haus einen besonderen Anschluss und nur 
vereinzelt haben zwei benachbarte Ge- 
bäude eine gemeinschaftliche Einführung. 
Die Hausanschlüsse sind im Innern und 
zwar direct nach der Ausmündung aus 
dem Rohre gesichert. 

Um bei denjenigen Rohren, durch 
welche Leitungsdrähte in das Innere der 
Häuser geführt sind, einen sicheren Schutz gegen Regen, Schnee 
u. 8. w. zu erhalten, sind dieselben mit einer besonderen Por- 
zellaneinführung versehen, welche aus zwei Porzellanschalen 
und einem Holakmo f besteht (Fig. 4). Bei den übrigen Rohren 
bildet nur ein Holzknopf den Abschluss. 

Die Anlage umfasst sowohl Strassenbeleuchtung als auch 
Hausinstallationen. 

Die Strassenbeleuchtung besteht aus 68 Glühlampen zu Je 
16 NK und 6 Bogenlampen von je 10 Ampere. 

Die letzteren sind auf dem Marktplatze und in den drei 
Hauptstrassen vertheilt, woselbst sie mittels schmiedeeiserner 
Ausleger an den Häusern befestigt sind. Die Glühlampen sind 
mittels Wandauslegern an den Häusern befestigt und in eine 
halb- und eine ganznächtige ‚Beleuchtung eingetheilt. Sämmt- 
liche Lampen brennen bis 11 Uhr, 28 Lampen brennen die 
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Nacht hindurch. Die Bedien der Strassenbeleuchtung ge- 
schieht von der Wachtstube im Rathhause aus. Die Zuführung 
der Leitungsdrähte zu den Wandarmen erfolgt ebenfalls durch 
das Gasrohr der Gestänge, geht unterhalb des Daches wieder 
aus dem Haus heraus und ist von hier aus auf Isolirrollen bis 
zum Wandarm verlegt. 

Die Zahl der Hausanschlüsse betrug 5 Monate nach Inbetrieb- 
setzung bereits 150, während weitere 20 Consumenten angemeldet 
waren. 

Diese 150 Anschlüsse umfassen zusammen 1900 Glühlampen, 
2 Bogenlampen und 5 Motoren zu 8 FP (Strassenbeleuchtung 
nicht eingerechnet). 

Der Stromverbrauch wird durch oscillirende Gleichstrom- 
as ee US a 

ie maximale abendliche Belastung be wärti 
etwa 40 Kilo-Watt in der Zeit von der keit E 
12 Uhr, dann nimmt sie ziemlich stark ab. Am Tage ist nur 
sehr geringer Consum, welcher fast ausschliesslich von den 
Motoren herrührt. | 

Die ganze elektrische ek der Stadt Butzbach zeigt 
deutlich, wie vortheilbaft sich auch kleinere Orte die Elektricität 
dienstbar machen können und wie bei Anwendung verhältniss- 
mässig geringer Mittel auch für Abnehmer mit kleinerem Bedarf 
die Annehmlichkeiten der elektrischen Beleuchtung und Kraft- 
übertragung zu erlangen sind. 


Neues elektrisches Blooksignal. 


Nach einer Mittheilung der E. T. Z. vom 28. Juli berichtet 
die Railroad Gazette, dass zur Zeit auf der Delaware-Laeka- 
wanna- und Westernbahn in Kingsland (Nordamerika) ein elek- 
trisches Blocksignal versucht wird, das hinsichtlich der Zeichen- 
gebung von allen bisher bestehenden Systemen gleicher Gattung 
insofern abweicht, als das Signal „Freie Fahrt“ durch den am 
Signalmaste wie der Zeiger einer Uhr angebrachten, in Be- 
wegung begriffenen Semaphorflügel dargestellt wird. Verharrt 
der Signalflügel in Ruhe, dann nimmt er vermöge eines Ueber- 
gewichtes und einer Federspe die wagerechte Lage an 
und bedeutet „Halt“. Letsterenfalls zeigt eine am Maste be- 
festigte Signallampe bei Dunkelheit andauernd iges rothes 
Licht. Während des Signalzeichens für „Freie Fahrt“ wird 
hingegen durch die sich vor der Signallaterne bewegenden 
Flügel bei jeder seiner Umdrehungen die Lampe zweimal ab- 

eblendet und letztere lässt sonach fortlaufend nur rothe Blitz- 
ichter wahrnehmen. Die Drehung des Signalflügels bewerk- 
stelligt ein am Signalmaste angebrachter, mit der Flügelachse 
gekuppelter Elektromotor, zu dessen Betrieb zwei Accumula- 
torenzellen dienen. Auf sehr dicht befahrenen Strecken sollen 
die Signale etwa von 3 zu 3 km aufgestellt sein und mit 
Relais und Schienencontacten so in Verbindung gebracht wer- 
den, dass jeder in eine Strecke einfahrende Zug den Signal- 
flügelmotor automatisch abstellt, also das Signal auf „Halt“ 
bringt, wogegen er in gleicher Weise nach dem Verlassen der 
Strecke den Stromweg zum Motor wieder schliesst, mithin das 
Signal auf „Freie Fahrt“ zurückstell. Wird das Signal zur 
Deckung von Stationen oder Bahnabzwei en, Drehbrücken 
u. s. w. benutzt, so steht es regulär auf „Halt“ und erst bis 
einem Zuge die Fahrt zu erlauben ist, wird vom Signalbeamten 
der Speisestrom des Motors geschlossen, aber nur so lange, als 
der Zug die Signalstelle passirt. Dieser Stromschluss ist übrigens 
nur unter der Voraussetzung möglich, dass alle in den Strom- 
weg eingelegten Sicherheits- und Abhängigkeitscontacte richtig 
eschlossen sind. In beiden Anwendungsweisen entspricht 
as System der Bedingung, dass ein allfälliges Versagen der 
Stromquelle oder ein Reissen der Leitung, sowie jede ähnliche 
Störung lediglich das sichernde Signalzeichen „Halt“ herbei- 
führen kann. A. 


Verwendung von elektrischen Locomotiven auf 
Endbahnhöfen. 


Scientific American berichtet von einer bemerkenswerthen 
Neuerung, nach der geplant ist, den Endbahnhof „Union Depöt“ 
in Boston in Zukunft nur mit elektrischen Locomotiven zu be- 
treiben und auch innerhalb 1 Meile (1,6 km) von dieser Station 
keinen Dampfbetrieb mehr anzuwenden. Die Dampflocomotiven 
sollen die Züge bis an die Grenze des elektrischen Bahnhofes 
bringen und hier an die elektrischen Locomotiven für den 
inneren Bahnhofdienst abgeben, an derselben Stelle auch die 
ausfahrenden Züge von diesen übernehmen. Trotz des damit 
verbundenen Zeitverlustes und der erhöhten Kosten hält man 
diese Maassnahme für vortheilbaft, weil dadurch die Umgebung 
des Bahnhofes von Rauch und Geräusch der Dampflocomotiven 
befreit, namentlich aber die Bahnhofshallen in allen einzelnen 
Gebäudetheilen der zerstörenden und verunreinigenden Wirkung 
der Locomotivgase entzogen würden. Für solche Bahnhöfe, 


| deren Zugänge in Tunnels liegen, würde hierzu noch der Vor- 


80 | Büeherschau. 


theil einer reineren Luft in den Tunnelstrecken treten. Die- 
selbe Quelle berichtet auch über die Einführung einer elek- 
trischen Verschublocomotive auf der Hoboken Shore Road in 
New Jersey. Diese bat schwere Güterzüge von den Eisenbahn- 
stationen New Jerseys zu den Liegeplätzen der transatlantischen 
Dampfer in Hoboken zu befördern. Jede der vier Achsen ist 
mit einem Triebwerk von 135 HP ausgerüstet, so dass ins- 
gesammt 540 HP geleistet werden. -h. 


Beverthalsperre. 


Am 8. d. M. fand in Anwesenheit der officiellen Kreise und 
zahlreicher Wasserbautechniker die feierliche Inbetriebsetzung 
der Beverthalsperre am Oberlaufe des Wupperflusses statt. 
Von der aus den Städten Elberfeld und Barmen, sowie zahl- 
reichen Industriellen gebildeten „Wupperthalsperren-Genossen- 
schaft* durch Prof. Intze aus Aachen gebaut, soll das mächtige 
Werk im Verein mit den im Bau begriffenen Sperren im Lin- 

r- und Herbringhauser-Thal, sowie den dazu geplanten 
Ausgleichbecken bei Beyenburg und Buchenhofen dazu dienen, 
die Ueberschwemmungsgefahren der Wupper zu vermindern, 
dem Flusse eine constantere Wassermasse zu verschaffen und 
damit auch die an seinen Ufern gelegenen 437 industriellen 
Werke befähigen, selbst während der wasserarmen Zeit ihren 
Betrieb nufrecht erhalten zu können. Die Bever ist ein 
linker Nebenfluss der Wupper und hat mit ihren seitlichen 
Zuflüssen ein Niederschlagsgebiet von 22 qkm. Durch eine 
Sperrmauer von 17 m Stauböhe und 250 m Kronlänge wurde 
ein Becken geschaffen, das nahezu 4 Millionen cbm Wasser 
aufzunebmen im Stande ist. Die Sperrmauer ist im Grund- 
riss gekrümmt nach einem Kreisbogen von 250 m Radius, 
hat in der Untergrundsohle eine Dicke von 17 m und in der 
Krone noch eine solche von 4 m. Ihre Herstellung erforderte 
30000 cbm Mauerwerk, dessen Mörtel aus 1 Th. Fettkalk, 
1!/2 Th. Trass und 1%. Rheinsand bereitet wurde. Die Ent- 
lastung des ' Million qm umfassenden Beckens erfolgt durch 
einen Ueberlauf von 56 m Breite, ausserdem sind 2 Ablassrohre 
von 80 cm Durchmesser vorgesehen, und um ganz sicher zu 
erreichen, dass eine eintretende Hochfluth das Becken niemals 
vollständig gefüllt vorfindet, ist in der Mitte des Ueberläufers 
ein Schlitz von 1 m Höhe und 1?!/2 m Breite, der in den wasser- 
reichen Wintermonaten geöffnet bleibt und nur im Sommer 
geschlossen wird. Es ist dadurch ein Schutzraum von rund 
/s Million cbm Inhalt gegen plötzlich eintretendes Hochwasser 

esichert, von dem erwartet wird, dass er die Spitzen der 

ochfluthen aufnimmt und diese dadurch weniger gefährlich 
macht. Die Kosten der Gesammtanlagen waren auf 1800000 M. 
veranschlagt und erfordern jährlich etliche 72000 M. an 
Unterhaltungskosten, Zinsen und Til . Dazu steuern die 
Stadt Elberfeld und Barmen jährlich je 10000 M. bei, während 
die übrigen 52000 M. von den Werksbesitzern nach Maassgabe 
ihres Nutzens zu tragen sind. , 


Bücherschau. 


Brockhaus’ Conversationslexikon. 
mentband). 


Kaum ist das Hauptwerk abgeschlossen, so macht sich 
schon ein starker Ergänzungsband, der in der Stärke von 
65 Bogen erschien, nothwendig. Bei dem unaufhörlichen Fort- 
sohreiten in allen Zweigen des menschlichen Wissens ist dieser 
Band. ein rühmliches Zeichen dafür, wie rasch und gewissenhaft 
die Verlagshandlung den Bedürfnissen der Gegenwart Rech- 
n trä Wenngleich sich die Ergänzungen gleichmässig 
auf alle Gebiete erstrecken, so ist es doch natürlich, dass der 
Hauptinbalt sich der grossartigen Entwickelung der neueren 
Technik widmet. So finden wir besonders die der Anwendung 
der Elektrotechnik gewidmeten Artikel sorgfältig behandelt, 
wie z. B.: amomaschinen und Elektromotoren. Mit Sorgfalt 
sind auch die geographischen und statistischen Ergänzungen 
nachgetragen, sowie auch die politischen und socialen Fragen 
der Zeit in vielen Uebersichtsartikeln behandelt sind. Die 
Fortschritte im Heereswesen (Bewaffnung, Panzerschiffe) sind 
eingehend beschrieben und durch gute Abbildungen illustrirt. 
Zur Verdeutlichung dienen Tafeln, Karten und Pläne, sowie 
Textabbildungen, die in der bekannten vorzüglichen Ausführung 
des Hauptwerkes gehalten sind. Zweckmässig ist es, dass die 
in den vorhergehenden Bänden vorkommenden Artikel beson- 
ders kenntlich gemacht worden sind. Der technologische Theil, 
für den wir uns besonders interessiren, hat in dem Supplement 
eine vorzügliche Darstellung gefunden. 


17. Band (Supple- 
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Die Untersuchung der Schmiermittel und verwandter 
Producte der Fett- und Naphtaindustrie. Von 
Dr. D. Holde. 59 Figuren. 259 S. Berlin. Verlag 
von Jul. Springer. 


Das Buch enthält die Anforderungen, welche an die Schmier- 
öle zu stellen sind, die Schmiervorrichtungen, die Zusammen- 
setzung, Eigenschaften, Gewinnung der Schmieröle, die allge- 
meinen und speciellen Prüfungsmethoden, zum grössten Theil 
wie sie zur amtlichen Prüfung benutzt werden. 


Quantitative Analyse durch Elektrolyse von Dr. Alez. 
Classen, Prof. an der Hochschule zu Aachen. Vierte 
umgearbeitete Auflage. 74 Abbildungen. 6 Tafeln. 
249 S. 


Die vorliegende unter Mitwirkung von Dr. Löb bearbeitete 
Auflage ist erweitert worden durch einen äusserst verständlich 
geschriebenen theoretischen Theil, durch Beschreibung der 
Messinstrumente, Stromquellen und Hilfsapparate, sowie An- 
gaben über Einrichtung zum Anstellen elektrolytischer Ver- 
ee im Texte und Tafeln erleichtern das Ver- 


Das Fernobjectiv im Porträt-, Architektur- und 
Landschuftsfache. Auf Grund eigener praktischer 
Erfahrungen ausgearbeitet von Hans Schmidt!-München, 
ehemals Assistent am photochemischen Laboratorium 
der königl. Technischen Hochschule zu Berlin-Char- 
lottenburg, Ehrenmitglied des „Photo-Club“ München. 
Mit Figuren im Text und 10 Tafeln. Berlin. Verlag 
von Gustav Schmidt (vorm. Robert Oppenheim). 


Nachdem es mehreren optischen Anstalten gelungen ist, 
Fernobjective von grosser Vollendung zu construiren, dürfte es 
nur eine Frage der Zeit sein, dass das Fernobjectiv die weiteste 
Anwendung finden und sich in allen Photographenkreisen 
einbürgern wird. Es ist deshalb für diese sicher willkommen, 
in dem obengenannten Buche eine praktische Einführung in 
das Gebiet der Fernphotographie zu finden, die es jedem mög- 
lich macht, sich nicht nur über die optische Seite, sondern 
auch über die Construction der Fernobjective zu unterrichten. 
Vor allem aber bietet das Buch eine auf gründlicher Erfahrung 
beruhende Anleitung für das praktische Arbeiten mit dem 
Fernobjectiv. 


Handbuch der Photographie von Prof. H. W. Vogel. 
Verlag von Gustav Schmidt (vorm. Rob. Oppenheim.) 
Von dem vorliegenden Lehrbuch wurde uns zugesandt: 
I. Theil: „Das Licht im Dienste der Photographie“. 1894. 

367 S. 

III. Theil: „Die photographische Praxis“. 1897. Abth. 1, 

S. 1 bis 310. 

Das Erscheinen dieses hervorragenden Werkes wurde leider 
durch Krankheit des Verfassers unterbrochen. 


Der Eisenrost, seine Bildung, Gefahren und Verhütung, 
unter besonderer Berücksichtigung der Verwendung 
des Eisens als Bau- und Constructionsmaterial. Ein 
Handbuch für die gesammte Eisenindustrie, für Eisen- 
bahnen, Eisenconstructionswerkstätten, Staats- und 
Communalverwaltungen, Ingenieure u.s.w. Von Louis 
Edgar Andés. Wien. Verlag von Hartleben. 21 Bogen. 
Verfasser hat durch Mittheilung seiner eigenen und Zu- 

sammenstellung der Versuche Anderer einen werthvollen Bei- 

trag zur praktischen Lösung dieser wichtigen Frage geliefert. 


Die Anilinfarken und ihre Fabrikation von Prof. Dr. 
R. Heumann. II. Theil, nach des Verfassers Tod 
fortgesetzt- von Prof. Dr. P. Friedländer in Wien. 
Braunschweig. Fr. Vieweg und Sohn. 687 8. 

Das Werk bespricht die Nitro-Nitroso(Isonitroso)Naphtalin- 
farbstoffe mit Angabe der einschlägigen deutschen Reichs- 
patente und Wortlaut der Patentansprüche. Die Absicht des 
Herausgebers, dem Farbentechniker eine möglichst vollständige 
Zusammenstellung zu geben, sowie dem Studirenden durch 
eine kritische Behandlung des Materials den Ueberblick zu er- 
leichtern, ist erreicht. 


Arnold Bergsträsser Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 79, Bd. 310, Heft 5. 


Jährlich 52 Hefte in Quart. Abonnementspreis jährlich 
36 Mark; vierteljährlich 9 Mark, direkt franko unter Kreuz- > 
band für Deutschland und Oesterreich 10 Mark 30 Pf., für das 
Ausland 10 Mark 95 Pf. Redaktionelle Sendungen und Mit- 
theilangen bittet man zu richten: An die Redaktion von 
„Dinglers Polytechnisches Journal* in Stuttgart, die 
Expedition betreffende Schreiben an Arnold Bergsträsser 

Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) in Stuttgart. 


Kraftmaschinen. 


Neuerungen an Dampfmaschinen. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 61 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Um bei rotirenden Dampfmaschinen die durch den 
Druck der Kolben gegen die Innenflächen der Cylinder 
hervorgerufene bedeutende Reibung zu vermindern und 
damit die Nutzleistung der Maschine zu erhöhen, ordnet 
William Edgar Prall jr. in New York zwei oder mehrere 
unabhängig von einander drehbare Flügelkolben an, die 
abwechselnd mit dem drehbaren und dem feststehenden 
Theil der Maschine gekuppelt werden. 

Fig. 44 bis 46 zeigen die vorstehend gekennzeichnete 
Maschine mit zwei Kolben. In den Bockgestellen «a; 


Fig. 44. 


y 


\ ir 
X N! RI 
aeth. A A 
7 NN 


IN 
D N 
HH HIT 777 
PH ii ji liL 


17, 
A 
HL a 


Fig. 45. 
Rotirende Dampfmaschine von Prall, 


Fig. 46. 


ist die hohle Welle b gelagert, welche zum Tragen der 
aus je zwei Flügeln bestehenden Kolben dd, und des mit 
seinen Kopffllächen auf die Naben bı b, des letzteren auf- 
gesetzten rotirenden Cylinders c, sowie zur Ueberleitung 
des Dampfes bezw. zur Ableitung desselben aus dem 
Cylinderinnern dient. Die Naben b,b, sind über die 
Cylinderenden hinaus verlängert, um die Kuppelungs- 
scheiben e bezw. e, aufzunehmen, in deren Umfänge je 
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dreht sind, in welche, um die Kolben abwechselnd mit 
dem Cylinder und einem feststehenden Halter zu ver- 
binden, je drei Kuppelklötze f greifen. Inmitten der 
letzteren befindet sich je ein Einschnitt fj zur Auf- 
nahme eines Knebels, der aus einer durch vorspringende 
Nasen gebildeten Klammer g besteht. Die obere Nase 
legt sich in die Einschnitte f4 auf der Rückseite des 
Kuppelklotzes ein, während die untere Nase sich in einen 
Einschnitt A und ‘auf die Innenfläche des Quersteges einer 
Schleife legt, welche, je nach dem sie von dem fest- 
stehenden Bockgestell oder von dem Cylinderkopf absteht, 
mit h4 bezw. A, bezeichnet sind. 

Die Klammern haben in ihrer Sitzfläche an den 
Kuppelklötzen und bei ihrem Einsetzen in die Schleifen A; Ay 
genügendes Spiel, so dass die Klötze lose in den Nuthen 
der Scheiben hängen, wenn die Klammern radial zur Dreh- 
achse stehen. Wenn aber die Klammern durch Andrücken 
von Federn i der Schleifen A, bezw. h, schräg gestellt 
werden, suchen sie den Bremsklotz nach einwärts zu 
ziehen und mit dem Scheibenumfang in Berührung zu 
bringen, so dass die Kuppelscheibe entweder mit dem 
feststehenden Bockgestell oder mit dem rotirenden Cylinder 
verkuppelt wird. 

Bewegt sich der Kolben d in Richtung des Fig. 45 
ersichtlichen Pfeiles, so tritt der Dampf durch die 
Kanäle kk,, l4 (Fig. 46) zwischen die beiden Kolben 
und sucht diese in Drehung zu versetzen. Kolben d; 
wird aber, da er durch Verbindung der Klammern mit 
seiner zugehörigen Kuppelscheibe an den feststehenden 
Bock angehängt ist, an einer Drehung verhindert, wäh- 
rend sich der Kolben d in Richtung des auf ihn aus- 
geübten Druckes frei bewegen kann, da die Klammern 
auf seiner zugehörigen Kuppelscheibe das Bestreben 
haben, ihn von dem feststehenden Bock freizugeben. Die 
Drehung der Scheibe e in Richtung des Pfeiles sucht 
jedoch die Kuppelscheibe an den Cylinder anzuschliessen, 
und es wird dieser dadurch mit fortgenommen. Hat er 
sich bis zum Kolben dı heranbewegt, so wirkt der Kolben d, 
nachdem er an den vollständig geöffneten Einlass- und 
Auspufföffnungen vorübergegangen ist,. als Druckkissen 
gegen den Kolben d,, so dass dieser gleichfalls zu rotiren 
beginnt. Hierdurch wird der Kolben d} von dem fest- 
stehenden Bock gelöst und es werden bei seiner weiteren 
Drehung die Einlasskanäle geöffnet, sò dass der ein- 
tretende Dampf im Sinne der anfänglichen Bewegung 
weiter auf den Kolben d, wirken kann. Gleichzeitig be- 
wegt aber der Dampf den Kolben d entgegengesetzt zu 
seiner vorherigen Drehrichtung und es findet ein ähn- 
licher Arbeitsvorgang statt, wie vordem besprochen. 

Da jeder Kolben jedesmal auf dem Wege einer halben 
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Umdrehung oder mehr den Cylinder mitnimmt, können ! 


durch Reibung verursachte Abnutzungen zwischen dem 
Kolben und dem Cylinder wenigstens auf der gesammten 
Länge einer halben Umdrehung des ersteren nicht statt- 
finden. Dieser Vortheil erscheint durch die Anordnung 
der immerhin sehr complicirten Kuppelungseinrichtungen 
mehr als aufgehoben! 

Bei einer anderen Ausführungsform der Maschine 
greifen die Bremsklötze der Kuppelungseinrichtung durch 
in ihrer Länge veränderlich einstellbare Knebel mit ihren 
inneren Spitzen in Vertiefungen der Kolbennaben, mit 
ihren äusseren Spitzen in Vertiefungen der Bremsklötze ein. 

L. Vojdcek in Prag wurde ein zum Zwecke des Be- 
treibens durch die Reibung eines Druckstrahles mit mehr- 
fachen Radscheiben und Strahldüsen versehener rotirender 
Motor — Dampfturbine — unter Nr. 92372 im Deutschen 
Reiche patentirt. 

Wie aus Fig. 47 bis 49 ersichtlich, ist ein um seine 
Achse leicht drehbares Scheibenrad a auf seinem Umfange 
mit einer Keilrille cd versehen, in welche tangential oder 
nahezu tangential ein Druckstrahl aus einer entsprechen- 
den Düse b strömt. Derselbe erleidet eine angemessene 
Verengung und äussert auf die Flanken c und d einen 
senkrechten Druck. Dadurch entsteht Reibung, der zu- 
folge das Rad mitgenommen wird, so dass es sich in der 


Fig. 48. 
Dampfturbine von Vojáček. 


Richtung des Fig. 47 ersichtlichen Theiles drehen muss. 
Der Triebstrahl verändert somit seinen runden Querschnitt 
und breitet sich in der Rille cd aus. Die zuerst an die 
Flanken angedrückten Triebmassentheilchen werden wach- 
send durch die Centrifugalkraft bethätigt, während ihre 
Geschwindigkeit in der Drehrichtung in Abnahme be- 
griffen ist. Sie werden somit ausgeschleudert und durch 
neue Triebmassentheilchen ersetzt. In dieser Weise wirkt 
der aus b herausströmende Triebstrahl effectiv auf den 
Umfang des Rades a bezw. auf die Flanken der Keil- 
rille cd, und seine Energie kann bei gut gewählten Ver- 
hältnissen sehr vollständig ausgenutzt werden. 

Diese Einrichtung erfordert jedoch in der Regel einen 
hohen Druck. Um auch bei geringerem Triebstrahldrucke 
die vorhandene Energie auszunutzen, kann man die Keil- 
rille mit Schaufeln versehen. Bei der Fig. 50 und 51 
ersichtlichen Einrichtung wirkt der aus 5 herausströmende 
Triebstrahl in den rillenförmigen Stellen am Umfange 
genau so wie bei dem einfachen Rillenrade. Im nächsten 
Augenblicke fängt jedoch der Triebstrahl an, durch die 
Scharkante » der symmetrischen Schaufel (Peltonform) rp q 
bethätigt zu werden, und seine Energie wird hier an die 
zurückgeführten Stellen r und q abgegeben, indem der 
Triebstrahl nicht mehr senkrecht gegen die Schaufeln r g 
wirkt, demnach nicht mehr durch seine Reibung, sondern 
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direct und ohne Stoss durch seinen Druck das Rad be- 
wegt. Eine ähnliche Wirkung erzielt man dadurch, dass 
an den Flanken cd (Fig. 49) schaufelartige Rippen an- 
gebracht werden. 

Ein weiterer Patentanspruch bezieht sich auf die 
Ausnutzung der Ausdehnung des Treibmittels in der 
Weise, dass man den von der ersten, in einem dicht- 
schliessenden Mantel befindlichen Hochdruckscheibe ver- 


Fig. 50. 
Dampfturbine von Vojáček. 


brauchten Dampf auf einer zweiten Scheibe arbeiten lässt, 
was noch weiter wiederholt werden kann. 

Dem Vorgenannten wurde ferner unter D.R.P. 
Nr. 92373 eine Condensationsvorrichtung an Dampf- 
turbinen der vorbesprochenen Bauart geschützt. In Fig. 52 
und 53 ist a eine Dampfturbine, welche um ihre Achse o o 
durch an ihrem Umfange wirkenden Triebdampf bewegt 
wird. Nachdem derselbe seine Energie an das Rad a 
abgegeben, entweicht er an dessen Umfange, um mittels 
Wasser oder Luft condensirt zu werden. Zu dem Zwecke 
wird das Rad a beiderseits mit einem gegen die Achse oo 
zu offenen Mantel g h versehen, welcher an dem ersteren 
befestigt ist und sich mitdreht. Gegen den aus dem Rade 
entweichenden Dampf zu sind die Mäntel g und h mit 
Öeffnungen oder Löchern t versehen, durch welche das 
durch die Düsen s zuströmende kalte Wasser oder aber 
Kühlluft mit dem Abdampf innig vermischt wird und 
denselben condensirt. Der Raum, in welchem die Kühl- 
Hüssigkeit zerstreut wird, kann mit Rippen oder Schau- 


Fig. 52. 


Condensationsvorrichtung an Dampfturbinen von Vojáček. 


Fig. 53. 


feln A, versehen werden, durch welche noch eine kräf- 
tigere Vertheilung erzielt wird. Die Condensation des 
Abdampfes lässt sich auch durch ein neben dem Rade 
befestigtes Spritzrohr bewirken, welches mit Löchern ver- 
sehen ist, durch welche die Kühlflüssigkeit in den Ab- 
dampf eingespritzt bezw. eingeblasen wird. 

Eine Dampfturbine mit flachen, durchlochten Schaufeln 
von Emil Melzer in Zella-St. Blasii i. Th. zeigt Fig. 54. 
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Das mit den Schaufeln ! ausgerüstete Turbinenrad 
ist auf einer zwischen Bocklagern laufenden Welle auf- 
gekeilt und von einem Gehäuse umgeben. Innerhalb des 
Schaufelkranzes des Laufrades lọ befindet sich das als 
Dampfeinlassorgan dienende festliegende, von einem Ge- 
häuse getragene oder mit demselben aus einem Stück her- 
gestellte Leitrad rọ, dessen Leitzellen z die Dampfeintritts- 
kanäle bilden. Dieselben münden rechtwinklig zu den 
Schaufelflächen und sind durch einen in der Mitte des 
Leitrades liegenden gemeinsamen Kanal r mit dem Dampf- 


Fig. 54. 
Dampfturbine von Melzer. 


rohr verbunden. Dadurch, dass die Schaufeln flach und 
siebartig durchbrochen sind und vom Dampf unter rechtem 
Winkel getroffen werden, soll, da in Folge der Durch- 
brechung der Laufradschaufeln der Dampf, der bisher 
durch die rasch abgleitende Wirkung an denselben nur 
mit einem Theil seiner Kraft arbeitete, gewissermaassen 
mit voller Kraft in die Schaufeln eingreift, indem er 
auch gegen die Seitenwandungen der Löcher der sich 
drehenden Schaufeln in schräger Richtung wirkt und ver- 
möge des dadurch an denselben findenden kräftigen Wider- 
standes mit seiner ganzen Druckleistung auf das Laufrad 
einwirkt, ein bei derartigen Turbinen bisher unerreichter 
Nutzeffect erzielt werden. 

Das die Stirnwände des Laufrades 
dicht umschliessende Gehäuse ist in radialer 
Richtung so weit gewählt, dass rings um 
den Schaufelkranz ein Hohlraum gebildet 
wird, welcher als Abdampfsammler dient 
und mit den am Gehäuse befindlichen Aus- 
strömstutzen in Verbindung steht. 

Verbesserungen an der durch D.R.P. 
Nr. 84908 geschützten Dampfturbine mit 
Luftsaugung von Louis Bollmann in Wien 
(1896 300 * 194), mittels derer die Mischung 
des hochgespannten Dampfes mit der Luft 
vervollkommnet, ferner die Geschwindig- 
keit, mit welcher der Dampf in den Mi- 
schungsstrom strömt, vermindert wird, 
haben Louis Bollmann und Salomon Kohn- 
berger unter Nr. 93462 im Deutschen 
Reiche patentirt erhalten. 

Damit der aus dem der Turbine eigen- 
thümlichen Ringschlitz (vgl. 1896 300 * 194) 
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in den Zwischenraum zweier Platten tretende Dampf Zeit 
gewinnt, sich mit der Luft richtig zu mischen und die 
Geschwindigkeiten auszugleichen, wird er durch Leit- 
schaufeln in einem längeren, durch Wände gebildeten 
Schraubenwege unter mehrmaliger Einströmung durch 
Schlitze in einem Zickzackwege durch die Turbine geleitet. 
(Fortsetzung folgt.) 


Maschinenelemente. 


Deckenvorgelege und Kuppelungen. 


(Schluss des Berichtes S. 64 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 
De Bovet’s magnetische Kraftkuppelung. 

Von der Soci&é de Bovet, Chaussee d’Antin, Paris, 
wird die in Fig. 15 und 16 dargestellte elektromagnetische 
Kraftkuppelung für die ver- 
schiedensten Anwendungen 
ausgeführt. Auf der Welle a 
ist die Spulenglocke b fest 
aufgekeilt, auf deren Nabe 
der Schleifring c für die 
Zuleitungsdrähte frei geht. 
Lose auf einer Wellen- 
büchse d geht frei ein Win- 
kelrad f, an dessen Stirn- 
wand ein Keilring g durch 
Schraubenbolzen A gehalten 
und durch Federschrauben i 
angezogen wird. Wenn nun 
die Glocke b magnetisch gemacht ist, so wird der Keilring 


Fig. 15. 
De Bovet’s magnetische Kraftkuppelung. 
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Fig. 16. 
De Bovet's magnetische Kraftkuppelung. 


angezogen, wodurch die Verkuppelung wirksam wird. In 


Herschmann’s Wellenkuppelung. 
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vorstehender Fig. 16 ist die Stromunterbrechung und der 
Stromschluss durch einen Fliehkugelregulator k schema- 
tisch angedeutet. 


A. Herschmann’s Wellenkuppelung. 

Von Alldays und Onions Lid. in Birminghaın wird 
nach Engineering, 1898 II Bd. 64 * S. 57, die in Fig. 17 
und 18 dargestellte Wellenkuppelung gebaut. Die Welle a 
trägt frei drehbar die Riemenscheibe b, an deren innerer 


Fig. 19. Fig. 20. 
Villard und Bonnafous’ Reibungskuppelung. 


Nabenstirn ein Curvennuthring c aufgeschraubt ist und 
in welchem ein Winkelhebel d spielt, der zum Betriebe 
einer Oelpresspumpe f dient, die im zweiten Scheiben- 
theil g angeordnet ist. Dieser Stern g mit federnden 
Scheibenflügeln A ist auf der Welle a aufgekeilt und 
passt mit Spielraum in den inneren Kranz der Riemen- 
scheibe b. Sowie aber die Sternflügel h mittels der am 
Kolben k angeschlossenen Kniehebel # an den inneren 
Scheibenkranz b gepresst werden, findet eine Verkuppe- 
lung statt. Das Pumpwerk ist nur so lange im Betrieb, 
so lange eine relative Verdrehung der Scheiben b und g 
vorhanden ist. Hat diese nach erfolgter Verkuppelung 
aufgehört, so kommt auch die Pumpe f zum Stillstand. 
Soll aber eine Lösung der Verkuppelung erfolgen, so 
wird ein Schwunghebel } verstellt, durch welchen ein 
Federventil m geöffnet wird, wodurch die Pressflüssigkeit 
aus den beiden Presscylindern n nach dem Saugraum o 
der Oelpumpe f zurückgeleitet und die Scheibenflügel h 
entlastet werden. 


Villard und Bonnafous’ Reibungsk uppelung. 


Nach dem englischen Patent Nr. 3919/1897 ist am 
Wellenende a (Fig. 19 und 20) die Scheibe b aufgekeilt, 
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Fig. 21. Fig. 22. Fig. 23. 


West-Gorton’s Wellenkuppelung. 


in deren Nabenbüchse sich der Zapfen c des zweiten 
Wellenstückes dreht. Auf diesem ist die Segmentscheibe f 
gekeilt, während die Muffe g auf gleichem Längskeil ver- 
schiebbar ist. Im Seitenflügel A dieser Muffe, gestützt 
durch eine Rolle , bethätigt der Kniehebel k mit Kugel- 


| der e mit federnden, 


zapfenenden einen in der Segmentscheibe f lagernden 
Winkelhebel 7, durch den das angelenkte Bremsband m 
an die Scheibe 5 gedrückt und hiermit die Segment- 
scheibe f mit der Glockenscheibe b verkuppelt wird. 


West-Gorton’s Wellenkuppelung. 


Von der Unbreakable Pulley und Millgearing Company 
Ltd. in West-Gorton, Manchester, wird nach Engineer, 
1898 II Bd. 86 * S. 363, eine verbesserte Reibungskuppe- 
lung (Fig. 21 bis 23) gebaut, welche bemerkenswerthe 
Einrichtungen besitzt. Auf der Welle a geht frei die 
Cylinderscheibe b, während das Zapfenstück ce aufgekeilt 
und die Muffe d keilverschiebbar ist. Auf den beiden 
Zapfen von c gleiten die Bremsbacken f und werden 
mittels Rechtslinksgangschrauben g verstellt, deren an- 
geschmiedete Hebel A mittels Cylinder i an der Muffe d 
angelenkt sind. Die stählernen Schraubenspindeln g 
laufen in Rothgussmuttern k, welche lagerartig an die 
Bremssegmente angeschlossen sind. 


J. W. Brooke’s Wellenkuppelung. 


Diese Cylinderreibungskuppelung besitzt nach Scien- 
tific American Supplement, 1898 Nr. 1186 * S. 19011, die 


in Fig. 24 und 25 vor- Fig. 4. 
geführte Einrichtung. RAR 
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Längskeil gleichzeitig 
zur Führung der 
Muffe g dient. In 
einem Schrägschlitz 
desselben ist die Zap- 
fenschraube A stell- 
bar, welcher mittels 
SchieneieinenZapfen- 
hebel k zum Ausschwingen veranlasst. Der obere in den 
Federring d einsetzende Zapfen } ist oval geformt, so dass 

durch dessen Drehung der Federring d gesperrt wird. 


Fig. 25. 
Brooke’s Wellenkuppelung. 


Reibungsrollen aus Papier. 
Mit Abbildungen. 


Bekanntlich hat sich Presspapier als Ma- 
terial zu Reibungsrollen am besten bewährt, 
eine Erfahrung, die schon seit Jahrzehnten 
an Calanderwalzen gemacht worden ist. Diese 
werden unter dem bedeutenden Druck. einer 
hydraulischen Presse aus geschichteten Papier- 
blättern, welche auf die stählerne Walzen- 
welle gezogen sind, geformt, indem die Druck- 
richtung in die Walzenachse fällt. Für Rei- 
bungsrollen dürfte sich dieses Herstellungs- 
verfahren wohl auch sehr gut bewähren, was jedoch den 
Besitz einer hydraulischen Presse voraussetzt. In Er- 
mangelung einer solchen sind nun andere Herstellungs- 
verfahren, die hier kurz erwähnt werden, versucht, von 
denen das Gussverfahren von Danielson beachtenswerth ist. 
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1) Papiermasse wird um eine Welle in die Rollen- 
form gegossen oder Papierteig wird um die Welle ge- 
schlagen (Fig. 1). 

2) Gegossene bezw. gepresste Cylindersegmente wer- 
den durch Leimen und Kitten 
zu einer Walze verbunden 
(Fig. 2). 

3) Ein Papierbogen wird 
auf die Rollenwelle gewickelt 
(Fig. 3). 

4) Ein Papierband wird 
um einen Walzenkern gewun- 
den (Fig. 4). 

Nach diesen Herstellungs- 
verfahren hängt die Festig- 
keit und Dauer der Reibungs- 
rollen von der Stärke der Win- 
dungskraft und von der Güte 
der Bindemittel ab. 

5) M. W. Danielson be- 
nutzt nach American Machinist, 
1897 Bd. 20 Nr. 35 * S. 664, 
Hohlgussformen a (Fig. 5 bis 7), 
von denen durch Schrauben- 
ösen jə zwei mit einander luft- 
dicht verbunden werden. Aus 
diesem wird mittels Anschluss- 
rohre b die Luft abgesaugt und 
nacherreichter Luftverdünnung 
die beiden Saugrohrhähne ge- 
schlossen, während der Hahn 
des dritten in dem Papierstoff- 
behälter eintauchenden Rohres 
geöffnet wird. Die einlaufende 
Holzstoff- bezw. Papiermasse 
füllt die Form nicht nur gut 
aus, sondern es entsteht auch 
ein blasenfreier Papierguss. 
Hierauf wird der Abguss nach 
erfolgter Erhärtung aus der 
Form geschlagen und das 
Rohr c mittels Stahlwalzen d 
(Fig. 6) verdichtet und ge- 
glättet. Aus dem auf einen 
Dorn gesteckten und abgedrehten Papiercylinder c wer- 
den dann Rollen g von entsprechender Breite abgestochen 
und diese auf passende gusseiserne Flügelnaben A (Fig. 7) 
gedrückt. 


Fig. 1. 


Fig. 7. 
Reibungsrollen aus Papier 


Faserstoffe. 
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Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Von Prof. Alfred Haussner, Brünn. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 66 d. Bd.) 

Mit Abbildungen. 

Sandfänge. 

Bekannt ist, dass bei dem Schöpfen des Papieres, 
bei der Handarbeit, der Stoff in der Bütte erwärmt wird. 
Bei der Maschinenpapiererzeugung hat aber der Stoff von 
der Bütte zum Sieb einen ziemlich weiten Weg zurück- 
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zulegen, wodurch allenfalls angewendete Wärme zum guten 
Theil wieder verloren ginge. Um dem einigermaassen zu 
begegnen, also den Stoff mit Nutzen noch vor dem Auf- 
laufen auf das Sieb zu erwärmen, machen die Randsfjord 
Traemasse und Papierfabrik, sowie Christian Rögeberg in 
Randsfjord im D. R.P. Nr. 92298 den Vorschlag, den 
Stoff während seines Laufes über den Sandfang zu er- 
wärmen. In der That ist dann, wenn der Sandfang aus 
Metall ausgeführt wird, wie es in Fig. 31 und 32 gedacht 
ist, gute Gelegenheit 
geboten, den Stoff zu 
erwärmen, weil er in 
ziemlich dünner 
Schicht über den 
Sandfang fliesst. Im 
Grundrisse bemerken 
wir eine der üblichen 
Form ganz entspre- 
chende Ausbildung. 
Imlothrechten Schnitt 
zeigt sich aber, dass 
der Boden d des Sand- 
fanges hohl ist, wäh- 
rend die Leisten, an 
welchen sich der Stoff 
beim Laufe über den 
Sandfang stossen soll, 
sich als auf den Dop- 
pelboden gesetzte 
Winkel darstellen. 
Wenn nun in den Hohlraum d in irgend einer Weise 
Wärme geführt wird, z. B. durch directen Heizdampf 
oder durch eigene Dampfschlangen, so kann thatsächlich 
wegen der grossen Heizfläche viel Wärme in den Stoff 
übergehen. Aber auch das muss überlegt werden, dass 
auch zur Wärmeabgabe des Stoffes an die Luft eine 
grosse Fläche dargeboten ist. 

Einen Sandfang mit Schüttelung betrifft das eng- 
lische Patent an J. H. Annandale, Polton Paper Works, 
in Midlothian. Dabei ist der ungefähr in der üblichen 
Weise ausgeführte Sandfangtisch ähnlich wie der Lang- 
siebrahmen einer Papiermaschine durch gelenkige Stützen 
getragen und wird durch Excenter geschüttelt. Davon 
erwartet der Erfinder, dass die specifisch schweren, von 
dem Stoffstrome mitgerissenen Theile sich leichter ab- 
setzen und auf dem Sandfang zurückgehalten werden. 
Es frägt sich allerdings sehr, ob diese Erwartung mit 
Rücksicht auf die vorliegenden Erfahrungen bei ruhigen 
Sandfängen wird erfüllt werden, ob nicht viel eher neuer- 
liches Aufwirbeln der Theile zu befürchten ist, welche 
sich ruhig absetzen sollen. Bei der Rüttelung des Lang- 
siebes sind ganz andere Umstände zu beachten, es ist 
eine andere Aufgabe zu erfüllen. 

Mit Bezug auf den Zweck, welcher bei einem neuen 
Apparate von Thomas A. Cadwgan in Anderson und der 
0. S. Kelly Company in Springfield nach D. R. P. Nr. 94465 
erfüllt werden soll, ist derselbe mit den Sandfängen als 
verwandt zu betrachten. Es wird Reinigen und Fördern 
von Papierzeug erstrebt. Aus der Bütte bei d (Fig. 33) 
fliesst der Stoff in einen Trog a, in welchen auch durch 
c- Verdünnungswasser geleitet wird. Specifisch schwere 
Theile setzen sich bei a; a, ab, die anderen Theile werden 


Fig. 32. 
Sandfang von Randsfjord und Rögeberg. 
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gefasst und in der Richtung des eingezeichneten Pfeiles 
fortgeschafft, wobei die Kette 5b, über sich drehende 
Kettenräder b} und b auf den Achsen bb, geht. Der 
Stoff gelangt solcherart über den Rost a, mit Stäben a4. 
Dabei wird der Stoff auch von den Stäben bẹ an den 
festen Stäben a, gerieben, während er von Wasser 
schwebend erhalten wird, das aus dem Raum c empor- 
strömt, indem dieses unter einem mässigen Druck durch 
das Rohr c;, in das Rohr c, 

geleitet wird und von diesem 

durch Schlitze c, austritt. 

a Entsprechend der Geschwin- 
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soll auch noch eine Abänderung dieser Construction er- 
wähnt werden. Wie viel einfacher aber erscheint es, 
wenn die so empfehlenswerthe Rüttelung der Knoten- 
siebe gleich zur langsamen Drehung des Siebcylinders 
benutzt wird, ohne dass aber doch eigentliche Antriebs- 
vorrichtungen vorhanden sind. Die Lösung dieser Auf- 
gabe scheint mir, ohne dem Urtheile des Patentamtes in 
dem von Wandel gegen Dietrich angestrengten Nichtig- 
keitsverfahren irgendwie vorgreifen zu wollen, eine ganz 
wesentliche und werthvolle Neuerung zu sein. Die Dietrich- 
schen Knotenfänger sind in Fig. 34 und 35 abgebildet. 
Wir bemerken wohl eine äussere Aehnlichkeit mit den 
Wandel’schen Ausführungen. Der Siebcylinder a taucht 
in einen Trog und ruht in den 
Traghebeln c, welche theilweise 
den Hals b der Siebe a umfassen. 
Hier liegt nun die Besonderheit. 
Derjenige Theil der Hebel c, 
welcher näher gegen die Dre- 
hungsachse d derselben sich be- 
findet, ist tiefer angeordnet als 
die Fortsetzung von c, welche 
gegen das Schlagrädchen f reicht, 
so dass sich eine Höhendifferenz x 
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Fig. 33. 
Apparat von Cadwgan und der Kelly Company. 


digkeit von b wird der Stoff dann weiter gegen rechts 
und zu dem Ablauf a, geschafft. 


Knotenfänger. 
Besondere Aufmerksamkeit verdienen die jüngster 
Zeit bekannt gewordenen Drehknotenfänger ohne Rad- 
antrieb. Das erste Patent und zwar D. R.P. Nr. 84530 
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Fig. 4. 
Knotenfänger von Dietrich. 


nahm hierfür Robert Dietrich in Merseburg, nachdem 
jahrelange Versuche ein brauchbares Endresultat gezeitigt 
hatten. Schon 1896 301 123 wurde die Waundel’sche Bau- 
art von Drehknotenfängern erläutert, wo die Drehung, 
unbeschadet der stattfindenden Rüttelung, mittels eines 
Wurmrädertriebes ausgeführt erscheint. Weiter unten 


| desSchlagrädchens auffallend. 


zwischen Anfang und Ende des 
Hebels c ergibt. Wird nun das 
Schlagrädchen / durch die Riemen- 
scheiben k auf der Achse g in 
der Richtung des eingezeichneten 
Pfeiles gedreht, so wird vermöge 
des auf den Schlagzähnen un- 
mittelbar aufruhenden Anschlages e vorerst der Hebel c 
in auf und ab gehende Bewegung versetzt. Aber, wie 
die Erfahrung gezeigt hat, nicht bloss c steigt auf und 
ab, sondern auch die Siebtrommel a dreht sich in der 
angemerkten Pfeilrichtung. Es frägt sich nun, warum 
geht das? Die Erklärung sei folgendermaassen zu geben 
versucht. In der principiellen Fig. 36 sind die entspre- 
chenden Theile so wie in Fig. 34 und 35 bezeichnet worden. 
Denken wir uns nun den Hebel c und damit auch den 
Hals b der Siebtrommel a gerade an einem Schlagzahn 
herab und auf den Umfang 
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Dann entsteht ein Stoss. Der | 
Hebel c wird plötzlich aufge- 

halten. Die lose auf c liegende 

Trommel a strebt noch wei- 

ter nach abwärts, was aber 

durch das Aufliegen der Hülse b auf den Höhlungen der 
Hebel c verhindert wird. Unter dieser Tendenz wird 
aber der Hals b elastisch beansprucht und erhält in Folge 
dessen auch die Tendenz von c abzuspringen, indem die 
Stütze c nach aufwärts einen Druck veranlasst. Sei dieser 
für einen Theil des gestützten Umfanges bei k durch k m 
versinnlicht, so kann man km in zwei Componenten, eine 
radial gerichtete kl und eine tangentiell verlaufende kn 
zerlegen. In dem Raume zwischen p und dem zu p mit 
Bezug auf die lothrechte Mittellinie symmetrisch liegenden 
Punkte g des Halsumfanges ergeben sich immer zwei 
gleich grosse, aber entgegengesetzt drehende Tangential- 
componenten kn, wenn man sich für jeden Punkt dieses 
Halsumfangtheiles die analoge Kräftezerlegung wie bei k 


Fig. 36. 
Knotenfänger von Dietrich. 


Ns 


Heft 5. 


ausgeführt denkt. Oberhalb von g ist aber den Tangential- 
componenten kn keine Gegencomponente auf der anderen 
Halsseite zuzuweisen, weil eben oberhalb p der Hals b 
nicht gestützt ist. Dies führt aber zur Erkenntniss, dass 
die Siebtrommel sich wirklich in der gezeichneten Pfeil- 
richtung dreht. Es verschlägt dabei, nach Ansicht des 
Berichterstatters keineswegs, wenn die Drehung nicht so 
gleichmässig, wie bei zwangläufigem Antrieb erfolgen 
sollte, etwa wegen wechselnder Reibungsgrössen im 
Halse pg, weil ja nur Drehung überhaupt wünschens- 
werth, aber nicht in genau bestimmter Grösse erforder- 
lich ist. 

Was die Leitung des Papierstoffes anbelangt, so 
bleibt es sich, wie aus der ganzen Anordnung ohne weiteres 
hervorgeht, ganz gleich, ob von innen nach aussen oder 
umgekehrt gesichtet wird. 

Weil es, wie schon weiter oben bemerkt, nur auf 
langsame Drehung überhaupt, nicht aber auf eine be- 
sondere Grösse odər 
besondere Regelmäs- 
sigkeit ankommt, so 
dürfte bei diesen Kno- 
tenfängern die ein- 
fachste Construction 
die beste sein. Die 
Construction von Ph. 
Nebrich in Prag-Smi- 
chov (Fig. 37), welche 
schon im Aeusseren 
der Dietrich’schen Aus- 
führung ungemein ähnelt und sich von dieser nur dadurch 
unterscheidet, dass in die Schüttelarme Reibungsrollen y 
eingelegt sind, auf welchen die Siebtrommelhälse ruhen, 
kann als praktische Verbesserung des eben vorher be- 
sprochenen Knotenfängers nicht betrachtet werden. 

Interessant ist der Knotenfänger von Thomas Torrance 
in Bitton und James Henry Howell in Clifton nach D.R. P. 
Nr. 84282. Bei diesem Knotenfänger ist der Gedanke 
ausgeführt, statt der Siebe, Walzen zu benutzen, deren 
Umflächen einander sehr nahe kommen, so dass nur ein, 
übrigens einstellbarer, feiner Spalt verbleibt, durch welchen 
der Papierstoff treten und dadurch von seinen Knoten 
befreit werden soll. In Fig. 38 und 39 erkennen wir 
zwei in einander geschachtelte Räume a@ und c. a ist 
nach aussen durch Wände abgeschlössen, welche ungefähr 
ein vierkantiges Prisma bestimmen, c steht in a, von 
diesem geschieden durch die in zwei concentrischen Reihen 
stehenden Walzen bb,, welche langsam gedreht werden, 
wie aus den angedeuteten Wurmrädertrieben zu ent- 
nehmen ist. Die Walzen des äusseren Ringes sind über- 
dies verstellbar, so dass die Schlitzweite geregelt werden 
kann. Der unreine Stoff tritt durch die Rinne a, in den 
Behälter a und füllt denselben bis oben. Weil der Stoff 
durch a, ungefähr tangentiell zugeleitet und auch durch 
die Flügel g auf Wellen f in Bewegung erhalten wird, 
so bleiben wenigstens feinere Theile schweben und nur 
ziemlich grobe Theile setzen sich zu Boden, von wo sie 
durch den Rohrstutzen k und die unten im Rohre v an- 
gebrachte Pumpe abgesogen werden sollen. Der den 
Raum a füllende, hinreichend feine Stoff dringt durch 
die Zwischenräume bei den Walzen bb, in den central 
liegenden Behälter c, aus diesem durch das Rohr t zum 


Fig. 37. 
Knotenfänger von Nebrich. 
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Auslauf i, gegen die Papiermaschine. Sobald der Knoten- 
fang einmal regelmässig im Gange ist, wird der Stoff 
offenbar unter gleich bleibendem Druck, hervorgerufen 
durch den Höhenunterschied von Zu- und Ablauf a, 
und {,, an allen Stellen der Walzen b und b, gesichtet. 
Indem man diese entweder ganz glatt oder mit schrauben- 
förmigen Verdickungen b, die vermuthlich auch mischend 
wirken sollen, herstellt, kann ausser der durch die Ver- 
stellbarkeit der Walzen erzielbaren Veränderlichkeit noch 


Fig. 88. 
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Fig. 89. 
Knotenfänger von Torrance und Howell. 


ein weiterer Unterschied in die Art des Sichtens ge- 
bracht werden. Gewiss hat die Construction dadurch 
manches für sich; wenn wir dagegen die vielen Walzen b 
und b, beachten, so erscheint die Construction als zweifellos 
verwickelt, und kann in dieser Richtung keinen Ver- 
gleich mit den verblüffend einfachen, oben beschriebenen 
Dietrich’schen Knotenfängern aushalten, obwohl der Ver- 
gleich mit den Drehknotenfängern deshalb, weil auch bei 
Torrance und Howell die sichtenden Theile sich ‚drehen, 
nahe liegt. 

Von den 1896 301 123 bereits beschriebenen Wandel- 
schen rotirenden Knotenfängern finden wir eine Vervoll- 
kommnung im D.R.P. Nr. 93095 geschützt. Es ist im 
Wesen die alte Construction, nur haben wir zwei Knoten- 
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fangcylinder im selben Troge, dabei die Schüttelung 


beider Cylinder von einem Schlagrädchen aus. Wir sehen 
in Fig. 40 beide Cylinder aa, in doppelarmigen Hebeln h | 
gelagert, deren Drehungsachse bei f liegt. Von aussen | 


rüttelt das Schlagrädchen c auf der Welle w, von welcher 
aus die Kegelradübersetzung dd, die Bewegung zu den 
Schnecken ee, leitet, um die Trommeln in bereits be- 
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Rotirender Knotenfänger. 


kannter Weise langsam zu drehen. Mit Hilfe der Feder g 
und der Theile 9,9595 wird jederzeit guter Anschluss 
in der Rüttelpartie zu erzielen sein. 

Bei den jüngster Zeit in so mannigfachen Formen 
ausgeführten Änotenfängern mit saugender Bewegung finden 
wir auch diesmal eine Anzahl von Neuerungen. Eine 
Construction, bei welcher auf die Erfüllung einer ganzen 
Reihe von Forderungen gedacht ist, welche aber auch 
dadurch ziemlich verwickelt geworden ist, so dass die 
Einführung in die Praxis Schwierigkeiten bieten dürfte, 
ist jene von Ph. Andres in Golzern nach D.R. P. Nr. 84 127 
(Fig. 41). a ist der Trog, in welchem sich die ebene 
Siebplatte c befindet. Unter dieser liegt die Saugplatte do, 
gestützt durch die Stange o, welche gedichtet aus dem 
Troge nach unten tritt, von wo mittels der Anschläge o, 
und einer der drei unrunden Scheiben f die auf und ab 
gehende Bewegung der Saugplatte dọ eingeleitet wird. 
Gleichzeitig mit dieser Saugbewegung, bei welcher die 
Feder p jederzeit sicheren Anschluss gewährleistet, wird 


Fig. 41. 
Knotenfänger mit saugender Bewegung von Andres. 


aber auch noch gerüttelt mittels des Excenters m auf 
der Welle b und der Excenterstange m. Damit das ge- 
schehen kann, ist der ganze Kasten auf Rollen a, gelegt, 
welche ihre Fahrbahnen besitzen, ebenso wie die Saug- 
stange a unten mit einer Rolle a, auf einer Bahn läuft, 
die in einem lothrecht gerade geführten Kasten k so an- 
gelegt ist, dass die wagerecht hin und her gehende Be- 
wegung unbeschadet der lothrecht auf und ab gehenden 
Bewegung der Saugplatte stattfinden kann. 


Dabei soll der zu sichtende Stoff von oben nach 
unten durch das Sieb treten und durch Rohr n, sowie 
durch das biegsam zu denkende Rohr h nach g und weiter 
zur Papiermaschine abfliessen. Von den Knoten, welche 
auf der Siebplatte c zurückbleiben, wird mit Recht er- 
wartet, dass sie seitlich in die Kanäle d geschwemmt 
werden. Aus diesen werden die Knoten zeitweise ent- 
fornt, nachdem man durch Schützen, wie bei d} angedeutet, 
den betreffenden Kanal abgesperrt hat. 

Um die Wirksamkeit der Vorrichtung noch zu er- 
höhen, hat Andres auch noch den Vorschlag gemacht, die 
Bahnen, auf welchen die Rollen a, und œ laufen, nicht 
geradlinig, sondern allenfalls wellig zu gestalten und 
solcherart eine schaukelnde Bewegung des ganzen Knoten- 
fangapparates zu erzwingen. Dabei ist es dann keines- 
wegs nöthig, auch den Antrieb von der Riemenscheibe s 
aus, wie er in der Figur angedeutet ist, abzuändern. 

Der im U.S.P. Nr. 564436 geschützte Knotenfänger 
von George W. Lyons in Watertown erinnert in mancher 
Beziehung lebhaft an bekannte Constructionen. Wir be- 
merken in Fig. 42 bei a die ebene Siebplatte, unterhalb 
derselben. vier nachgiebige Saugplatten (Diaphragmen) b. 
Zwischen diese und das Sieb a gelangt der gereinigte 
Stoff, worauf er durch Kanäle abgeleitet wird. Um einen 
möglichst stossfreien Gang zu er- 
zielen, wird die schwingende Auf- 
und Abbewegung der Saugplatten 
hier in folgender Weise ausge- 
führt. An die nachgiebigen Plat- 
ten b schliessen sich unten steife 
Kolbenplatten e auf Ständern f, 
die sämmtlich mittels Oesen lose 
auf der Stange l ruhen. Auf l 
fest haben wir aber einerseits 
Arme g mit Bögen A, andererseits Knotenfänger von Lyons. 
einen Hebelarm m, welcher von 
der Stange des Excenters n gelenkig erfasst wird. Ganz 
unten im Gestelle findet sich noch eine Welle i, auf 
welcher Arme mit Bögen h, befestigt sind, gerade gegen- 
über liegend je einem Arm g und Bogen h, sowie ein Hebel- 
arm mı, der von der Stange des Excenters ergriffen 
wird. Von dieser Anordnung erhofft der Erfinder, dass 
wegen des Abwälzens der beiden Bögen h h, auf einander 
der Knotenfänger bei wirklichem Betriebe ruhig, stosslos 
gehen werde. Ob dies für die zu leistende Arbeit selbst 
vortheilhaft ist, erscheint nach den bisher vorliegenden 
Erfahrungen ungewiss. 

Sehr hübsch ist die Lösung der Aufgabe, Knoten- 
fänger mehrfach zu rütteln und doch ruhig gehen zu 
lassen, nach dem D. R. P. Nr. 87963 Wilhelm Schmidt in 
Lambrecht und Christian Seybold in Zweibrücken ge- 
lungen (Fig. 43 und 44). Das Sieb c im Troge 5 wird 
getragen durch die Hängestangen c, auf der Welle d, 
aber auch noch durch die stark schief gelegten Blatt- 
federn f aus Holz, welche bei e, im Gestelle a geklemmt 
sind, sowie durch die Spiralfeder f}. Wenn nun das 
Excenter ep mit seiner ebenfalls stark schief gelegten 
Excenterstange & wirklich arbeitet, so wird das Sieb c, 
wie wohl aus der einfachen Fig. 44 sofort zu entnehmen 
ist, nicht bloss auf und ab, sondern auch noch wagerecht 
hin und her gerüttelt. 

Ein endloses, aber in dem eigentlich arbeitenden 
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Theil doch ebenes Sieb benutzt Heinrich Schaaf in Düren 
nach D.R.P. Nr. 89490. Die Knotenfangplatte (Fig. 45 
und 46) besteht aus Stäben e, die nach unten abgerundet 
und auf ein Band z aus Stahl, Messing, Gummi o. dgl. 
aufgenietet sind, wobei die Querschnittsform der Stäbe 
eine weitgehende Biegsamkeit des Plattenbandes ermög- 
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belegte Knotenabnehmwalze mit Schaber y abgeschlossen. 
Filzstreifen o. dgl. vervollständigen den Anschluss gegen w. 
Die knapp an dem Sieb streifende Walze nimmt die 
Knoten ab und von der Knotenabnehmwalze entfernt sie 
der Schaber y. Diejenigen Theile, welche auf diese Weise 
noch nicht vom Siebe f entfernt werden, spritzt die Vor- 


licht. Die endlose Knotenfangplatte wird von Walzen cc, | richtung bei q fort. Nachgiebige Platten x schwingen 


Fig. 43. 
Knotenfänger von Schmidt und Seybold. 


mit Erhöhungen d mitgenommen, wenn c und c; gedreht 
werden. Dadurch ist es bequem möglich, die Knoten- 
fangplatte fortwährend zu reinigen und gereinigte Platten- 
theile zur Sichtstelle zu führen. Die besonderen Ein- 


Fig. 486. 
Knoteufänger von Schaaf. 


richtungen hierfür sind hauptsächlich aus Fig. 45 zu 
ersehen. Die Siebplatte streift oben über den Trog g, 
dessen Seitenwände seitlich bei v unterbrochen und ab- 
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Fig. 46. 
Knotenfänger von Schaaf. 


gedichtet (etwa durch Filzstreifen) sein müssen. Vorn 
und rückwärts reichen die Wände w weiter hinauf. Gegen 
das Durchsenken des Siebes nach unten wirken die Längs- 
stäbe A, gegen das Aufwerfen nach oben dient ein Rahmen i, 
der zwischen die über das Sieb vorstehenden Längswände 
passt und mittels Schrauben k dem Sieb mehr oder 
weniger genähert werden kann. Rechts oben wird der 


Knotenfang durch die nachgiebige, mit Filz oder Gummi 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 5. 18981V. 


auf und ab, wodurch auch hier die bekannte 
Saugwirkung erzielt wird. 

Durch eigenthümlich gestellte Wände unter- 
halb der ebenen Knotenfangplatte will James 
Bishop in Hull nach U.S.P. Nr. 581671 die 
Saugwirkung erhöhen und die Schlitze der Sieb- 
platte rein erhalten. Wir bemerken in Fig. 47 
und 48, dass sich unterhalb der im Rahmen b 
angebrachten Siebplatte f zwei Reihen von schief 
gestellten Wänden b, befinden. Diese Reihen 
sind durch die Längswand b; von einander ge- 
schieden, so dass sich in der einen Abtheilung 
Kammern g ergeben, welche von oben links 
nach unten rechts verlaufen, während in der 
anderen Abtheilung die Kammern % von rechts oben nach 
links unten sich senken. Der Siebkasten b hängt nun 
auf Federn c bei d im Troge a mit Auslauf a, und wird 
in bekannter Weise mittels der Schubstangen k, Ex- 
centern } auf der Welle p von der Stufenscheibentrans- 
mission mn aus gerüttelt, wobei ein Schwungring r für 
grössere Gleichförmigkeit sorgt. Der Erfinder erwartet 
nun, dass dann, wenn das Sieb gegen rechts gestossen 
wird, die Luft in den Kammern h längs der schrägen 
Wände b, nach oben entweicht und solcherart in den 
Schlitzen festgeklemmte Theile nach oben sanft heraus- 
drückt, während durch die Neigung der Wände in den 


Fig. 47. 


Knotenfänger von Bishop. 


Abtheilungen g in der Richtung von oben nach unten 
gesaugt werden soll. Wenn das Sieb von rechts gegen 
links gezogen wird, soll bei g Luft nach oben entweichen, 
dagegen in h gesaugt werden. Wenn wir uns aber nach 
dem Grunde für diese behaupteten Vorgänge fragen, so 
ist ein solcher kaum zu finden. Die Wände b, bilden 
mit dem übrigen Siebkasten einen fest zusammenhängenden 
Körper, der in den Zwischenräumen eine gewisse Menge 
Luft und Stoff gefasst hat und diese mitführt. Nur das 
kann als sicher angeführt werden, dass dann, wenn der 
nachgiebig aufgehüngte Siebkasten durch die Schubstangen 
14 


90 


abwärts gedrückt wird, Luft nach oben entweichen, beim 
Anheben des Siebkastens Luftverdünnung unter dem Siebe, 
also Saugen eintreten wird. Das geschieht aber, gleich- 
gültig ob die Wände b, da sind oder nicht. 

Ein ebener Knotenfänger mit Saugbewegung ist auch 
jener von Silvio de Pretto nach französischen Patent 


Fig. 49. 
Knotenfänger von Dickerson. 


Nr. 267 607. Sieb und Saugplatten bieten aber nichts 
besonders Neues. Dagegen scheint die Art und Weise, 
wie Schaber aus Gummi dazu benutzt werden sollen, die 
Oberfläche der Siebplatte rein zu erhalten, gerade in 
dieser Form noch nicht ausgeführt worden zu sein. Tid- 
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eine Schraube h sorgt dafür, dass die Platten richtig 
an einander schliessen. Nach Lösen dieser Schraube wer- 
den die Platten frei und können leicht herausgenommen, 
allenfalls können neue Platten bequem eingesetzt werden. 

Leichtes und rasches Sichten erreicht die Papier- 
fabrik Biberist nach D.R.P. Nr. 91079 dadurch, dass 
der Stoff ungemein verdünnt, also mit sehr viel Wasser 
auf gewöhnliche Knotenfänger, dann aber, bevor er in 
den Katzenfang tritt, in einen Entwässerungscylinder 
geleitet wird, welcher das überschüssige Wasser entfernt. 
In Fig. 51 kommt der Stoff bei a aus der Bütte, durch- 
fliesst den Sandfang b, sowie die Knotenfänger cc, mit 
sehr viel Wasser. Die Rinne c} führt den Stoff in den 
Trog d und zum Entwässerungscylinder e. Dieser ist 
eine grosslöcherige Siebtrommel, über welche ein end- 
loses feines Sieb e) gelegt ist, um die Fasern zurück- 
zuhalten, ohne das Wasser zu verhindern, in das Innere 
der Trommel e zu dringen. Bei den heute gebräuch- 
lichen Entwässerungscylindern wird nun der Stoff durch 
einen Ueberdruck so stark an das Sieb gepresst, dass 
die Fasern an diesem haften bleiben. Das soll hier aber 
keineswegs geschehen; man will nur das, was an Wasser 
zu viel für die weitere Verarbeitung vorhanden ist, ent- 
fernen. Um das zu erreichen, wird nur ein sehr kleiner 
Ueberdruck von aussen gegen das Innere der Sieb- 
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Fig. 51. 
Knotenfänger der Papierfabrik Biberist. 


combe benutzt schon im D.R. P. Nr. 28507, also schon 
sehr lange, elastische Schaber und Streeter (vgl. 1890 
277 181) feste Schaber. Bei Silvio de Pretto sollen die 
Schaber wohl elastisch sein und zur Reinigung über der 
Siebplatte hin und her gezogen werden, aber nur bei 
‚ einer Bewegungsrichtung aufliegen. Das scheint nun 
nicht schlecht zu sein, weil dann die Gefahr, dass Theilchen 
durch die Schaber in die Schlitze gerieben werden, we- 
niger zu fürchten ist. Leider ist aber aus der zur Ver- 
fügung stehenden Skizze nicht genau zu ersehen, wie das 
gemacht wird, weshalb hier nur der Hinweis auf die 
obige Quelle gegeben sei. 

Gewellte Knotenfangplatten wurden schon seiner Zeit 
erwähnt (vgl. Rogers 1894 294 29). Henry J. Dickerson 
in Niagara Falls beschreibt im 
U. S. P. Nr. 585656 eine Anord- 
nung, durch welche solche Kno- 
tenfangplatten leicht ein- und 
ausgehoben werden können. Die 
Platten bestehen aus Wellblech 
und ruhen auf einem Holzrost bcd bezw. auf schwalben- 
schwanzartig ausgearbeiteten Metalleisten eff, (Fig. 49 
und 50), welche auf den Wellenbergen eingesägte 
Schlitze a und stehengebliebene Metalltheile aufweisen. 
Diese Platten werden durch seitlich an die Trogwände 
gelegte Holzstücke í auf dem Rost niedergehalten, und 


Fig. 50. 
Knotenfänger von Dickerson. 


trommel e zugelassen. Die Siebtrommel e ist nämlich 
durch Ledermanschetten e} (Fig. 52) gegen den Trog so 
abgedichtet, dass der Flüssigkeit im Inneren der Trommel e 
zum Abfliessen nur die Richtung parallel zur Drehungs- 
achse der Trommel gegen die aufstellbare Klappe d, offen 
steht. Wenn man diese nun richtig einstellt, so kann 
jede beliebige, auch sehr kleine Druckdifferenz erzielt 
werden, so dass thatsächlich nur wenig Fasern am Siebe 
hängen bleiben, das Wasser aber nach dem Kanale d, 
fliesst, von wo es mittels einer in der Figur nicht ge- 


zeichneten Pumpe an 


den Eingang wieder 
zurückgeführt wird; 
dadurch kann der 
Wasserverbrauch und 
der Faserverlust in 
diesem Theile mög- 
lichst eingeschränkt 
werden. Stoff, welcher 
doch noch am Siebe e, 
hängen bleibt, wird bei der Drehung der Trommel in der 
angezeigten Richtung an den Spritzrohren f und /, vor- 
übergeführt und dadurch vom Siebe entfernt. Das Wasser 
von fı dringt in das Siebinnere und wird dort abgeleitet, 
das Wasser von f wird im Troge f} aufgefangen. Somit 
sind alle Bedingungen dafür erfüllt, dass der Stoff relativ 


Fig. 52. 
Knotenfänger der Papierfabrik Biberist. 
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rasch, aber doch gut von Knoten gereinigt und nicht 
mit zu viel Wasser zu den weiteren Apparaten gelangt. 
Er fliesst über d} zum Katzenfang g und von da, fertig 
gereinigt, weiter zur Papiermaschine h, wo er endgültig 
entwässert wird, um das Papier zu erzeugen. 

Eine hübsche Knotenfangconstruction, welche aber in 
ihrem Grundgedanken stark an die Ausführung der 
Maschinenbauanstalt Golzern nach D.R.P. Nr. 89217 (vgl. 
1890 277 180) erinnert, ist jene von J. Lenggenhager in 
Zürich nach D.R.P. Nr. 85408. Auch bei diesem Knoten- 
fänger finden wir geneigt liegende Knotensiebplatten; 
nur sind dieselben hier an den Seitenwänden eines drei- 
seitig prismatischen Siebgefässes angebracht, welches ge- 
schüttelt wird, und zwar in üblicher Art und Weise 
mittels Staffelrad.e Dagegen finden wir das Saugen hier 
nicht angewendet. Durch eine Schneckenwinde ist das 
Siebgefäss, welches immerhin ziemlich gewichtig ausfällt, 
leicht auszuheben, worauf auch der Trog, der sich an 
die Form des Siebgefässes anschliesst, leicht gereinigt 
werden kann. (Fortsetzung folgt.) 


Verkehrswesen. 


Neuere Motorwagen. 
Mit Abbildungen. 


Im Folgenden geben wir die Beschreibung von zwei 
Motordroschken amerikanischer Herkunft, über welche 
der American Machinist vom 29. Sept. und 6. Oct. 1898 
eine Reihe interessanter Angaben bringt. 

Im Hinblick auf den gegenwärtig noch vorherrschen- 
den Antrieb durch Explosions- und Dampfmotoren zeichnet 
sich die von Morris und Salom, Philadelphia, construirte 
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elektrische Droschke mit Accumulatorenbetrieb (Fig. 1 
und 2) durch Einfachheit des motorischen Theiles aus. 
Der Wagen ist bestimmt für drei Personen einschliesslich 
Kutscher, hat eine Spurweite von 1478 und einen Rad- 
stand von 1410 mm. Der Antrieb erfolgt durch zwei 
zweipferdige Elektromotoren a, welche nach Art der 
Strassenbahnmotoren federnd aufgehängt sind und mittels 
Stahltriebs und eines mit den vorn gelegenen Triebrädern 
verschraubten bronzenen Innenzahnkranzes — Zähne- 
zahlen 14 und 126 — diesen Rädern die Bewegung direct 
mittheilen, während die Achse feststeht. Die hier ge- 
wählte Zweimotorenanordnung soll das Ausgleichtriebwerk 
ersetzen, welches bei Einmotorantrieb während des Be- 
fahrens von Curven eine relative Verdrehung der beiden 
Triebräder gegen einander gestatten muss. Ob damit 
eine Verbesserung erzielt ist, kann bezweifelt werden. 
Gesteuert wird die Bewegung von dem über Hinter- 
achse und Accumulatorenbehälter angeordneten Führer- 
stand aus durch Hebel, deren einer linker Hand b den 
Motoren zugehört (vor- und rückwärts, schnell, langsam); 
ein zweiter Hebel ¢ für die rechte Hand führt, in der 
Pfeilrichtung r bewegt, den Wagen nach rechts, bei ent- 
gegengesetzter Bewegung nach links, in einer von der 
sonst viel gebrauchten Handradsteuerung ganz abweichen- 
den Form. Weitere Hebel und Verbindungsstangen über- 
tragen die Lenkbewegung auf die hinteren Räder, deren 
Achse wiederum feststeht. Die Drehzapfen dieser Lenk- 
räder sind je an einer Büchse e angebracht, welche ihrer- 
seits um einen nahezu senkrechten, vom Achsenende 
mittels eines Gusstückes f getragenen Zapfen schwingen 
kann, sobald der Lenkhebel bewegt wird. Die etwas 
gegen die Verticale geneigte Lage der Lenkzapfen soll 
Vortheile bieten dadurch, dass einerseits die Radbelastung 
stets die gerade Fahrrichtung herzustellen sucht (der 


und von der Electric Vehicle Company, New York, gebaute | Wagen wird durch abweichende Radstellung etwas ge- 


Fig. 1. 
Droschke mit Accumulatorenbetrieb von Morris und Salom 
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hoben), andererseits durch Verminderung des der Drehung 
widerstehenden Moments (in Folge Annäherung an die 
ideale Neigung des Lenkzapfens, wobei seine Mittellinie 
durch den Berührungspunkt zwischen Rad und Boden 
gehen würde). 

Zum Zweck der Bremsung ist auf jede Motorwelle 
eine Bremsscheibe g aufgekeilt; die vier Bremsbacken- 
hebel werden gleichzeitig mittels einer Kette angezogen, 
wenn der Führer mit dem rechten Fuss den Bremshebel d 
bewegt. Ein zwischengeschalteter Balancier A und kräf- 
tige Spiralfedern © ermöglichen gleichmässige Vertheilung 
der Bremskraft auf die vier Hebel und sichern die nöthige 
Nachgiebigkeit. 

Lebensbedingung für den Accumulatorenbetrieb sind 
glatte Strassen und stossfrei laufende Räder; Luftdruck- 
gummireifen müssen mit Rücksicht auf die hohe Rad- 
belastung (450 bis 550 k, da die Batterie allein bis 
550 k wiegt) sorgfältigst construirt und befestigt sein. 
Nach mancherlei Erfahrungen benutzt die oben genannte 
Gesellschaft besonders starke bzöllige (127 mm) Gummi- 
reifen von 36 Zoll (915 mm) äusserem Durchmesser mit 
4,2 at Luftpressung. In die Gummimasse sind jederseits 
sechs riemschraubenähnliche Bronzeplatten mit Innen- 
gewinde eingebettet, welche zur Befestigung des Reifens 
auf dem Rad bestimmt sind. Der Radkörper besteht aus 
einer hölzernen Felge mit aufgeschraubten Stahlblech- 
rändern, welche den Gummireif zwischen sich fassen, guss- 
eiserner Nabe und entweder Holzspeichen oder an deren 
Stelle doppelten gepressten Scheiben aus 1,6 mm starkem 


Stahlblech. Beide Anordnungen scheinen sich bewährt 


zu haben, nur wurden die erwähnten Blechränder, deren 
gelegentliches Anstreifen an Bordsteine und andere Räder 
nicht zu vermeiden ist, leicht verbogen und zeigten dann 
ein die sonstige elegante Erscheinung des „hansom“ recht 
beeinträchtigendes Aeussere. 

Betreffs der Accumulatoren wird nur erwähnt, dass 
sie in zwei Längsreihen in einem 1010 mm langen und 
573 mm breiten Kasten aufgestellt sind und in der Höhe 
406 mm beanspruchen; der entsprechend weiter gehaltene 
Wagenraum ist mit Rücksicht auf die Säuredämpfe mit 
Bleiblech ausgekleidet. Der Accumulatorenkasten wird 
von hinten her eingeschoben und ruht auf Winkeleisen 
auf; zum Zweck des Ladens kann derselbe durch be- 
sondere Vorrichtungen leicht und rasch aus dem Wagen 
entfernt werden. 

Ueber diese Einzelheiten und den elektrischen Theil 
der Construction überhaupt ist ein späterer Artikel in 
Aussicht gestellt. Jedenfalls scheinen sich diese elek- 
trischen Droschken, welche in New York zur Zeit in einer 
Anzahl von 100 Stück in Betrieb gestellt werden und sich 
die Gunst des Publicums bereits erworben haben sollen, 
dauernd zu bewähren. 

Zum Vergleich möge nun die Beschreibung eines mit 
Dampf betriebenen Automobilwagens (American Machinist, 
6. October 1898) folgen, dessen maschinelle Einrichtung 
in Fig. 3 bei abgenommenem Schutzgehäuse und Wagen- 
dach in einer perspectivischen Ansicht von hinten nach 
vorn dargestellt ist. Auch hier liegen beide Achsen fest, 
ebenso ist für jedes Triebrad ein Motor vorgesehen, so 
dass ein Ausgleichgetriebe entbehrlich wird, und besitzen 
die Lenkräder eine mit der oben erläuterten im Wesent- 
lichen übereinstimmende Construction; abweichend hin- 


gegen ist die Anordnung der Triebräder als hinteres 
Radpaar. An den Achsen hängt mittels starker Spiral- 
federn der aus Winkelstahl 51 x 51 x 6,4 mm gebogene 
Tragrahmen, auf welchem sich die ganze Antriebsvor- 
richtung aufbaut, während der Wagenkasten auf drei 
besonderen Blattfedern ruht; zwei davon sind direct über 
der Hinterachse befestigt, die dritte vorn quer auf dem 
Rahmen. 

Die oscillirenden Dampfcylinder von je 63,5 mm 
Durchmesser und 88,9 mm Hub sind nebst ihren Kurbel- 
wellen über der Hinterachse angeordnet und treiben zu- 
nächst mit je zwei Riemen auf ein Vorgelege, welches 
mit einem aus Fiber hergestellten Trieb in den bronzenen 
Innenzahnkranz des Rades eingreift (sechsfache Ueber- 
setzung). Die Regelung der Geschwindigkeit erfolgt durch 
Drosselung des Dampfes, die Umsteuerung in bekannter 
Weise durch Vertauschen der Ein- und Ausströmkanäle; 
zum Anhalten dient eine Bandbremse, welche auf nur 
eine der Vorgelegwellen wirkt, da auf der anderen das 
Excenter der Condensatorpumpe seinen Platz finden musste. 


Fig. 3. 


Automobilwagen von Cross. 


Der Kessel, vor den Hinterrädern eingebaut, scheint, 
was aus der Beschreibung nicht mit Sicherheit hervor- 
geht, eine Art Field’scher Kessel zu sein, dessen am einen 
Ende geschlossene Wasserröhren eine Länge von 457 mm 
bei 38 mm Durchmesser besitzen und in den Kesselboden 
eingeschraubt sind. Die Heizung erfolgt mit Rohpetroleum; 
die Verbrennungsgase ziehen durch einen kurzen, hinter 
der Wagensitzrückwand bis zum Dach geführten Schorn- 
stein ab. Zur Kesselspeisung dient die von dem einen 
Cylinder bethätigte Speisepumpe, welche das Wasser dem 
an der Wagenseite befindlichen, 68 1 fassenden Wasser- 
reservoir entnimmt. 

Besonderes Interesse verdient die selbsthätige Regu- 
lirung der Dampferzeugung, welche bei Fahrzeugen mit 
ihrem so veränderlichen Kraftbedarf und zumal bei so 
kleinen Kesseln sich den verschiedensten Verhältnissen 
anpassen muss. Um zunächst die Wasserzufuhr zu regeln, 
ist ein Schwimmer eingebaut, welcher durch Offenhalten 
des Saugventils der Pumpe die Speisung bei hohem 
Wasserstande unterbricht. 

Verwickelter gestaltet sich die richtige Zufuhr des 
Brennstoffes mit Rücksicht auf den jeweiligen Dampf- 
druck. Die Feuerung besteht aus einer Anzahl von 
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Brennern, in denen das durch einen Dampfstrahl zer- 
stäubte Petroleum unter Luftzutritt verbrennt. Es wird 
nun bei zu hohem Dampfdruck die Feuerung gedämpft 
bezw. gelöscht, bei sinkender Spannung durch Vermitte- 
lung einer ständig brennenden Zündflamme wieder in 
Thätigkeit gesetzt, und zwar auf folgende Weise: 

Der vom Kessel durch a und b (Fig. 4) zum Oael- 

injector # tretende Dampfstrahl kann durch ein Ventil g 
unterbrochen werden; dieses 
schliesst den Dampfzufluss 
ab, wenn die unter der Blech- 
membran e herrschende Span- 

<— nung die durch die einstell- 
bare Feder regulirbare Be- 
lastung überwiegt und das 
mit der Membran verbundene 
Ventil hebt. Ein ganz ähn- 
lich gebautes Regulirventil f 
hat den Zweck, die aus dem 
Vorrathsbehälter zur Feue- 
rung tretende Oelmenge dem 
jeweiligen Dampfdruck genau 
anzupassen und möglichst 
vollkommene Verbrennung zu 
bewirken, indem der von g 
durchgelassene Dampf selbst 
die Belastung der Membran 
bildet und nach Maassgabe 
seiner Spannung das Oelventil 
öffnet oder schliesst. 

Zu erwähnen sind noch zwei Vorrichtungen, welche 
ermöglichen sollen, nach längerem Stillstand rasch Dampf 
zu erzeugen. Hierzu dient auf der Wagen- l 
station selbst ein kleiner, kugelförmiger Kupfer- 
kessel, welcher bei b an einen sonst ver- 
schlossenen Stutzen der Dampfleitung ange- 
schraubt wird und, mit Wasser gefüllt und 
durch einen Bunsenbrenner geheizt, so lange 
den Dampf für die Oelfeuerung liefert, bis 
der Kessel selbst diese Thätigkeit übernehmen 
kann; hierzu sollen 12 Minuten erforderlich 
sein. — War man hingegen unterwegs ge- 
nöthigt, das Feuer für längere Zeit zu löschen, 
so ermöglicht eine kleine Handpumpe, Luft 
in den Kessel zu pressen, so dass das Pe- 
troleum zunächst durch Druckluft zerstäubt 
wird, bis genügend Dampf vorhanden ist. 

Diese originellen Einzelheiten sind jeden- 
falls der Beachtung werth. Im Gegensatz zu 
der oben beschriebenen elektrischen Droschkc 
ist dabei zu bemerken, dass dieser 0. A. Cross 
in Providence, Nordamerika, gehörende und 
offenbar für nur zwei Personen bestimmte 
Dampfwagen sich noch im Stadium der Ver- 
suche befindet. Der Verbrauch für 1 km ist 
bei Rohpetroleum auf 2,6 Pfennig angegeben. 

Im Anschluss an vorstehende Besprechung eines 
elektrischen und eines Dampfwagens sei schliesslich noch 
eines einheimischen Motorwagens Erwähnung gethan, 
welcher gleichzeitig als Vertreter der dritten, besonders 
in Deutschland ausgebildeten Antriebsweise erscheint; es 
ist dies der unter dem Namen „Pfeil A“ von F. Lutzmann 


in Dessau (vgl. auch das Motordreirad derselben Firma 
D. p. J. 1898 308 * 217) gebaute Benzinmotorwagen. 

Was zunächst diese Construction im Allgemeinen an- 
belangt, so finden wir bei ihr manches von den beiden 
erstgenannten Abweichende, so vor allem die bewegliche 
Lenkachse, gesteuert durch Handrad und Kettengetriebe. 
Auch die Triebräder erhalten ihre Bewegung durch Gall- 
sche Ketten, und zwar jedes für sich, aber durch nur 
einen Motor von der gemeinschaftlichen Vorgelegwelle 
aus. Um trotzdem ohne Differentialtriebwerk, welches ja 
wohl etwas complicirt sein und für die Hinterachse allein 
vier Lager erfordern würde, auszukommen, sind zwischen 
der Vorgelegwelle und den Kettenrädern Zahnkuppelungen 
eingeschaltet, die das Trieb für gewöhnlich festhalten, 
beim Curvenfahren aber nach Bedarf freigeben sollen. 
Wir müssen hierin eine Unsicherheit erblicken; die Ge- 
fahr liegt nahe, dass in Curven gelegentlich nur das eine 
Rad treibend wirkt und dass die Kuppelung bei starken 
Steigungen ganz versagt, womit wohl die Vortheile der 
durchgehenden Achse zu theuer erkauft wären. Als be- 
sonderer Vorzug hingegen ist hervorzuheben, dass die 
Vorgelegwelle und sämmtliche Räder mit leicht nachstell- 
baren Kugellagern versehen sind. 

Der mit Ventilsteuerung versehene dreipferdige Vier- 
tactmotor besitzt einen mit Rücksicht auf möglichst ge- 
ringes Gewicht und grösste Haltbarkeit aus geschmiedetem 
Stahl hergestellten Cylinder mit besonderem Stahlblech- 
mantel für das Kühlwasser; die Zündung erfolgt mittels 
eines Inductionsfunkens, erzeugt in der secundären Wicke- 
lung eines Funkeninductors, dessen primärer, von einem 
Accumulator gespeister Stromkreis durch den Auslass- 
nocken momentan geschlossen wird; diese Zündung soll 


Benzinmotorwagen von Lutzmann. 


zuverlässig und zugleich sparsam functioniren. Das be- 
nutzte Benzin vom spec. Gew. 0,68 bis 0,70 wird einem 
Vorrathsbehälter entnommen, dessen eigenartige Con- 
struction einen besonderen Vergaser entbehrlich macht. 
Die Rückkühlung des erwärmten Kühlwassers erfolgt in 
Behältern, welche nach Art der Vorwärmer von Röhren 
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durchzogen sind und so dem Luftzug eine grosse wirk- 


same Oberfläche darbieten. 

Die Steuerung der Bewegung geschieht durch ent- 
sprechendes Verschieben der Riemen, welche die Bewegung 
der Kurbelwelle auf das Vorgelege übertragen, auf Fest- 
und Losscheibe, und zwar mittels eines Hebels besonderer 
Construction (D.R.P. Nr. 87231 und Nr. 98843). Zum 
Anhalten werden bei den leichteren Modellen, deren Räder 
mit Gummireifen versehen sind, Bandbremsen benutzt; 
schwerere Wagen erhalten Stahlreifen und Klotzbremsen. 
Die Gummireifen sind auch hier nicht durch blosses Fest- 
klemmen gehalten, sondern mittels besonderer Klauen mit 
dem Radkranz verbunden (D.R.G.M. Nr. 83350). 

Man erkennt an dem vorliegenden Wagen das Be- 
streben nach Einfachheit und geringem Gewicht (für das 
in Fig. 5 dargestellte Modell zu nur 500 k angegeben); 
Vortheile, welche sicherlich nicht zu unterschätzen sind. 
Trotzdem dürfte es sich empfehlen, das unterhalb des 
Wagenkastens den Einflüssen von Staub und Schmutz 
anscheinend schutzlos ausgesetzte Vorgelege (vgl. auch 
die Abbildung des oben erwähnten Motordreirades) in 
einem Gehäuse unterzubringen, auch wenn dadurch das 
Gewicht etwas vergrössert würde. 

Dieser schon in einer Anzahl von Exemplaren ver- 
breitete Motorwagen ist für zwei Personen bestimmt und 
besitzt als äussere Maasse etwa 2500 mm Länge, 1450 mm 
Breite und 1700 mm Höhe bei 1250 mm Spurweite; er 
leistet bis 30 km in der Stunde und überwindet Steigungen 
bis 13 Proc. 


C. Lorenz’ Vorrichtung zur selbsthätigen 
Sicherung der Bahnhofseinfahrten. 


Mit Abbildungen. 


Im Allgemeinen beschränkt sich die verkehrssichernde 
Hauptaufgabe der Weichen- und Signalstellwerke darauf, 
dass sie das Ziehen eines Einfahrtsignals, d. i. die Frei- 
gabe einer Zugseinfahrt nur dann gestatten, wenn die 
feindlichen Signale sich auf Halt befinden, ferner die be- 
treffenden Weichen richtig gestellt und endlich die Stell- 
hebel aller dieser Signale und Weichen festgelegt sind. 
Diese Verriegelung wird von der sogen. Fahrstrassen- 
schiene des Stellwerkes bewirkt, welche gewöhnlich bei 
ihrer Mittellage den Einfahrtsignalhebel verriegelt hält, 
während die Stellhebel der feindlichen Signale und der 
Weichen unversperrt bleiben; nach links oder rechts be- 
wegt, verriegelt sie jedoch die feindlichen Signalhebel in 
der Haltlage, sowie die richtig eingestellten Weichen- 
hebel und wird ihrerseits durch den gezogenen Hebel des 
Einfahrtsignals verriegelt. Was den Anlagen dieser Art 
noch fehlt und doch ein wichtiges Erforderniss bildet, ist 
eine Anordnung, vermöge welcher die vorgedachte, nach 
dem Ziehen eines Einfahrtsignals eingetretene Verriege- 
lung nicht wieder aufgehoben werden könne, bevor sich 
der einfahrende Zug nicht thatsächlich in Sicherheit be- 
findet. Zu dem Ende muss es dem Weichensteller un- 
möglich gemacht sein, in der Zeit, wo der Zug noch 
durch die Weichen fährt, das gezogene Einfahrtsignal 
wieder auf Halt zurückzubringen, womit ja auch die Ent- 
riegelung der Weichen der betreffenden Fahrstrasse ver- 
bunden und daher die Möglichkeit eingetreten ist, dass 
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eine Weiche umgestellt würde, während sie noch der Zug 
befährt. Es kann ausserdem unter gewissen örtlichen 
oder meteorologischen Verhältnissen vorkommen, dass 
seitens des Weichenstellers zufolge behinderten Ausblickes 
ein Signal auf Frei gezogen wird, obwohl die bezügliche 
Weichenstrasse an irgend einer Stelle noch mit Fahr- 
zeugen verstellt ist. Gegen diese offenen Gefahren kann 
durch die in der Aufschrift genannte Vorrichtung, welche 
aus zwei elektrisch mit einander in Verbindung gebrachten 
Haupttheilen, nämlich aus einer oder mehreren ins Geleise 
verlegten Druckschienen und einem am Stellwerke anzu- 
fügenden Verschlussapparat, besteht, Abhilfe geschaffen 
werden. i 

Die Druckschiene besteht aus einem elastisch be- 
festigten U-Eisen D, Fig. 1, das ausserhalb des Schienen- 
stranges parallel neben der Fahrschiene so angebracht 
ist, dass es die Oberkante der letzteren beiläufig 10 mm 
überragt; ihre Länge kann beliebig, d.h. ganz nach Be- 
darf gewählt werden, soll aber mindestens nicht kürzer 
sein, als der grösste Radstand der die Stelle passirenden 
Eisenbahnfahrzeuge. Um das Auffahren der Räder auf 
die Druckschiene ganz sanft zu gestalten, sind sowohl 
das vordere als das rückwärtige Ende der U-Eisenschiene 
als schiefe Ebene angeordnet, die mit einer Neigung von 


Fig. 1. 
Lorenz’ Sicherung. 


1:200 abfällt. Getragen wird die eigentliche Anlauf- 
schiene D von gelenkartig angeordneten Lagerstühlen P FG, 
wie sie Fig. 1 im Durchschnitt darstellt, welche in Ab- 
ständen von etwa 3 m von einander mittels Fussplatten P 
und je zweier Schraubenlaschen am Fusse der Fahrschiene 
festgeklemmt werden. Auf der Fussplatte P steht die 
gusseiserne, vorn durch eine abschraubbare Deckelplatte 
verschlossene Büchse F fest auf, wogegen die etwas wel- 
tere, F übergreifende gusseiserne Büchse G sich mit dem 
Bolzen B drehen kann, welcher durch beide Büchsen hin- 
durchreicht, derart, dass er in den Seitenwänden von G 
festgenietet, in jenen von F aber beweglich gelagert ist. 
Es bildet also P und F' den festen, D und G den beweg- 
lichen Theil eines Gelenkes, wobei die gewöhnliche Lage 
von D G durch eine in G eingesetzte, sich auf F stützende 
Feder T bestimmt wird, welche so kräftig ist, dass nur 
die Belastung durch ein Eisenbahnfahrzeug das U-Eisen 
so tief niederzudrücken vermag, wie es Fig. 1 ersehen 
lässt; hört die Belastung auf, dann hebt T den Theil G 
sammt der Druckschiene D wieder etwa 10 mm in die 
Höhe. In der Büchse F jedes Lagerstuhles befindet sich 
in einer besonderen, staubdicht geschlossenen Blechkapsel 
ein Stromschliesser, bestehend aus den beiden isolirt an- 
gebrachten Contactfedern fı und fa, mit welchen die Zu- 
leitungsdrähte Lı und L, durch Schraubenklemmen ver- 
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bunden sind. Die natürliche Federung von f; ist so ge- 
wählt, dass sich die letztere stets von fņ zu entfernen und 
die in Fig. 1 dargestellte Lage anzunehmen trachtet, wobei 
ein auf der Achse w steif angebrachter Arm A, mit in 
die Höhe gehoben wird. Auf w, welche Drehachse aus 
der Contactkapsel etwas vor und in den noch vorhandenen 
Hohlraum der Büchse F hineinreicht, sitzt hier noch ein 
zweiter Arm A, fest, welchem ein Arm H gegenüberliegt, 
der seinerseits an dem Gelenksbolzen B festgeschraubt ist. 
Während die Druckschiene sich in unbelasteter Lage be- 
findet, unter welcher Voraussetzung die Feder T ihre volle 
Ausdehnung besitzt, drückt die in % vorhandene, ent- 
sprechend eingestellte Schraube s in Folge der Verdrehung 
des Bolzens B genau in dem Maasse auf h, dass h, die 
Feder f, genügend tief herunterdrückt, damit diese mit fa 
in gute leitende Verbindung tritt. Ganz in gleicher Art 
sind sämmtliche zwei, drei oder mehrere Lagerstühle, 
welche eine Druckschiene tragen, angeordnet und hinter 
einander in dieselbe elektrische Drahtleitung eingeschaltet. 
Letztere wird mithin in der Druck- 
schiene, solange diese von keinem 
Fahrzeug befahren ist, geschlossen, 
hingegen bei belasteter Druckschiene 
unterbrochen sein. Eine solche 
Unterbrechung wird stets so lange 
andauern, als sich irgend ein Theil 
eines Zuges auf der Vorrichtung 
befindet, weil die Elasticität der Fe- 
dern T und des U-Eisens so gewählt 
ist, dass auch in jenen Momenten, 
wo etwa kein Lagerstuhl direct, son- 
dern nur die Mitte zwischen zwei 
Stühlen belastet wird, diese beiden 
zuverlässlich ansprechen. Da sich 
aber andererseits zufolge vorzüglicher 
Biegsamkeit des U-Eisens die flache 
Durchbiegungscurve nur auf die Nähe 
jedes einzelnen Fahrzeugrades er- 
streckt und die ganze Druckschiene 
fast so elastisch wie eine Feder den 
Rädern sich anschmiegt, eignet sich 
die Vorrichtung denn auch ganz 
trefflich zur Befahrung durch Schnell- 
züge. Je nach Maassgabe des örtlichen Bedürfnisses 
sind bloss für eine Fahrstrasse oder auch für die Ab- 
lenkung je eine oder mehrere Druckschienen an den 
geeigneten Gleisstellen einzulegen und daran sämmtliche 
Stromschliesser durch eine isolirte Drahtleitung mit dem 
am Weichen- und Signalstellwerk anzubringenden Fahr- 
strassenverschlussapparat in den Stromkreis einer gal- 
vanischen Batterie einzuschalten. 

Der Fahrstrassenverschlussapparat, von dem Fig. 2 
einen Längsschnitt und Fig. 3 einen Querschnitt ersicht- 
lich macht, befindet sich innerhalb eines allseitig ver- 
schlossenen prismatischen Metallkastens und besteht aus 
zwei Haupttheilen, nämlich fürs erste aus der elektrischen 
Aus- und Einlösung nebst einem mechanischen Uhrwerk 
und den zur Hervorrufung eines sichtbaren und hörbaren 
Controlzeichens dienenden Nebentheilen, und fürs zweite 
aus dem Verschlussriegel nebst den für die gegenseitige 
Abhängigkeit zwischen dem Apparate und dem Weichen- 
und Signalstellwerk erforderlichen Kuppelungstheilen. 


Die Ein- und Auslösung geschieht durch den Anker m 
(Fig. 2) des mit den Druckschienencontacten zusammen- 
geschalteten Elektromagnetes M. Der angemessen dreh- 
bare Ankerhebel hat nämlich nebst dem Arm, an dem die 
Abreissfeder g angreift, noch einen zweiten, schräg nach 
aufwärts gekehrten Arm, der mit einer nach vorn vor- 
stehenden Nase v versehen ist. Von v wird die halb 
weiss, halb roth bemalte, auf einer Drehachse W fest- 
sitzende Scheibe Z durch Vermittelung der aus ihr hervor- 
stehenden Daumen P und O festgehalten, obwohl die von 
einem Laufwerke angetriebene Welle W das Bestreben 
hat, die Scheibe stetig in der vom Pfeil in Fig. 2 gekenn- 
zeichneten Richtung zu drehen. Von den beiden sich 
in demselben Scheibendurchmesser gegenüber liegenden 
Daumenstiften P und O steht der erstere dem Scheiben- 
rande ein wenig näher als der letztere, so dass bei der 
Umdrehung von Z der Daumen P den durch den weiteren 
Kreis #, und O den durch den engeren Kreis « ange- 


deuteten Weg nimmt. Die Entfernung zwischen Z und «, 
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Fig. 3. 


d. h. der Unterschied in der Lage der beiden Daumen 
ist derart bemessen, dass sie bezw. genau der Lage der 
Fangnase v bei angezogenem und bei abgerissenem Anker m 
entspricht. Angenommen, es sei — wie es während der 
normalen Ruhelage stets der Fall sein wird — der Elektro- 
magnet M stromdurchflossen, dann steht der Ankerhebel 
mit der Fangnase v vor P und verhindert auf diese Weise 
den Umlauf der Scheibe Z, von welcher die weissgestrichene 
Hälfte oben liegt, weshalb das vor derselben in der Kasten- 
wand ausgeschnittene, verglaste Fenster (Fig. 3) weiss 
geblendet erscheint. Erfolgt die Unterbrechung des 
Stromes, so reisst m ab, v lässt, nach rechts ausweichend, 
P los und das Uhrwerk dreht nun die Scheibe so lange, 
bis diese mit den Daumen O vor v gelangt und hierdurch 
wieder zum Stillstehen gezwungen ist. Auf diese Weise 
hat die Scheibe eine halbe Umdrehung vollzogen und es 
liegt nun die vorher unten gewesene Hälfte oben vor dem 
Fenster, das sonach Roth zeigt. Ueberdem hat während 
der halben Scheibenumdrehung einer von zweien, einander 
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gegenüber auf W sitzenden Hebedaumen den federnden 
Klöppel einer Glocke x gehoben und wieder losgelassen, 
so dass der Farbenwechsel im Fenster auch noch von 
einem Glockenschlag begleitet wurde. Wird später der 
durch M geführte Stromkreis wieder geschlossen, verliert O 
den Halt bei v, weil diese Nase nach links ausweicht; 
die Scheibe macht neuerlich eine halbe Umdrehung und 
wird dann durch v und P gehemmt. Es ist nun das 
Fenster unter Begleitung eines Glockenschlages von Roth 
wieder in Weiss zurückgewandelt worden und überhaupt 
das ursprüngliche Verhältniss wieder hergestellt. Die bei 
diesen Aus- und Einlösungen vom Elektromagneten auf- 
zuwendende Kraft beläuft sich auf kaum 60 g, ist also 
äusserst gering und leicht zu gewinnen. Das Laufwerk 
ist von einem Gewichte angetrieben, dem in der Regel 
eine Fallhöhe von 1 m gegeben wird, was bei der ange- 
wandten Uebersetzung von 1:64 und dem Schnurtrommel- 
durchmesser von 60 mm genügt, um für 640 Auslösungen, 
also für 320 Züge mit dem einmaligen Aufziehen des 
Gewichtes das Auslangen zu finden. Damit aber das 
rechtzeitige Aufziehen des Laufwerkes nie vergessen 
werden könne, ist in dem Weg des Treibgewichtes eine 
Contactvorrichtung angebracht, welche vom niedergehen- 
den Gewicht, sobald dasselbe eine gewisse Tiefe erreicht 
hat, thätig gemacht wird. Hierdurch erleidet die durch M 
gehende Leitung eine Unterbrechung, welche bewirkt, 
dass sich der Apparat selbsthätig auf Roth, d. h. in die 
gefahranzeigende Lage umstellt; gleichzeitig beginnt ein 
Alarmwecker zu läuten und läutet so lange, bis das Lauf- 
werk wieder aufgezogen wird. Das ist die Anordnung, 
welche weiter oben als der erste Haupttheil der Verschluss- 
einrichtung bezeichnet wurde. Es werden übrigens auch 
derartige Apparate, welche gar keinen eigentlichen Ver- 
schluss enthalten, sondern bloss aus der eben geschilderten 
Controlzeicheneinrichtung bestehen, geliefert, um in den 
Dienstzimmern solcher Bahnhöfe aufgestellt zu werden, 
wo die Stationsbeamten fortlaufend darüber genau unter- 
richtet sein sollen, ob die mit Druckschienen versehenen 
Gleisstrecken frei oder besetzt sind. 

Bei Apparaten, welche die Bestimmung haben, an 
Weichen- und Signalstellwerken angebracht und mit diesen 
verbunden zu werden, ist selbstredend der zweite Haupt- 
theil von besonderer Wichtigkeit, allein auch die Zeichen- 
gebung erhält unter Umständen noch eine Vervollständi- 
gung, die vorerst noch Erwähnung finden möge. Es lässt 
sich nämlich in Anbetracht der grossen Mannigfaltigkeit 
der Stellwerke, namentlich mit Rücksicht auf die ungleiche 
Lage der Fahrstrassenschienen im Stellwerke, der Apparat 
häufig nicht so anbringen, dass die vordere Längsseite 
mit dem Scheibenfenster dem Stellwerkswärter zugewendet 
und gut sichtbar ist; in solchen Fällen bleibt dieses Fenster 
ganz weg und dafür wird dem Apparate eine eigene, von 
einem Röhrenständer getragene, mit einem halbrunden 
Fensterchen versehene Scheibentrommel beigefügt, in 
welcher eine halb weiss, halb roth bemalte Blechscheibe Z, 
(Fig. 2 und 3) vermittels einer von der Welle W ange- 
triebenen Kegelradübertragung s; Sy 3,33 genau so bewegt 
wird, wie die Scheibe Z. Der Scheibe Z, lässt sich er- 
sichtlichermaasen ganz unabhängig von der Lage des Ap- 
paratkastens jede beliebige, für den Weichenwärter gün- 
stigste Stellung ertheilen. 

Was endlich die Verbindung zwischen Fahrstrassen- 


verschlussapparat und Stellwerk anbelangt, so überträgt 
der drehbare, einerseits an der Fahrstrassenschiene des 
Stellwerkes angelenkte, andererseits mit der Riegel- 
schiene Æ des Apparates im Gabeleingriff stehende, zwei- 
armige Hebel H die Bewegung der ersteren auf die letz- 
tere derart, dass der Hub, welchen R erfährt, genau dem 
Hube der Fahrstrassenschiene entspricht. Die Riegel- 
schiene R gleitet zwischen Führungsstücken, parallel 
zur Fahrstrassenschiene des Stellwerkes, und in ihrer 
Mitte ist oben eine prismatische Klinkenfalle ausge- 
schnitten, wie es die Nebenzeichnung des Riegels R 
(Fig. 5) ersehen lässt. Ueber dieser Falle schwebt wäh- 
rend der normalen Ruhelage der Verschlusshebel B,, das 
ist der eine durch ein Gewicht c (Fig. 2 und 5) belastete 
Arm eines um den Zapfen h drehbaren Stahllineals, das 
mit dem Ende des zweiten Armes B, unter den auf W 
sitzenden Daumen e greift, der dem Hebel B, B, die in 
Fig. 2 dargestellte Lage aufzwingt. Wenn jedoch durch 
eine Stromunterbrechung die Auslösung des Scheiben- 
laufwerkes erfolgt, weicht der Daumen e zur Seite, wes- 
halb sich 3, hebt und B, senkt, so dass sich das vordere 
Ende von B}, in den Falleneinschnitt des Riegels R legt 
und sonach jede weitere Verschiebung des letzteren so 
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lange verhindert, als die Scheibe auf Roth eingelöst ist. 
Würde später der in Betracht kommende Stromkreis 
wieder geschlossen, dann erfolgt die nächste halbe Scheiben- 
umdrehung, wobei der Daumen e schon innerhalb der 
ersten 90° Drehung die Klinke B; B} aushebt und mithin 
die festgelegt gewesene Riegelschiene & wieder freigibt. 
Es wird also die Fahrstrassenschiene am Stellwerk, welche 
doch nur bewegt werden kann, wenn auch der Riegel k 
frei beweglich ist, solange der Apparat Roth zeigt, d.h. 
solange als irgend einer der mit dem Apparate verbun- 
denen Druckschienencontacte unterbrochen ist, keine Ver- 
schiebung erfahren können, und unter den angeführten 
Voraussetzungen wird sonach auch das Ziehen eines Fahr- 
signals überhaupt unmöglich sein. Etwas umständlicher 
geschieht die Verriegelung der gezogenen Fahrstrasse. Zu 
dem Ende wird die Riegelschiene R während ihrer Ruhe- 
lage durch die zwei an den Drehbolzen F} und F}, sitzenden 
Sperrklinken v, und v, (Fig.3 und 5) festgehalten, deren rich- 
tigen Eingriff die zwischen zwei kleinen, auf den Achsen #', 
und F, angebrachten Armen eingespannte Spiralfeder k 
(Fig. 4) sichert. Auf den Drehbolzen F} und F, sitzen auch 
noch die Daumen s; und s welche sich gegen ein schmetter- 
lingförmiges Stück 0,0, lehnen, das auf einer Welle D 
festgeklemmt ist. Letztere dient als Drehachse für eine 
Steuerungskurbel S (Fig. 2 und 4), welche immer erst 
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nach rechts oder links umgelegt werden muss, bevor die 
mit der Fahrstrassenschiene gekuppelte Riegelschiene R 
nach der der betreffenden Einfahrt entsprechenden Seite 
verschoben werden kann. Wird die Steuerungskurbel in 
gedachter Weise umgelegt, so trifft das Stück 04 o, (Fig. 4) 
den im Wege befindlichen Daumen sı oder s, wodurch 
der Daumen gehoben und zugleich die betreffende Klaue v, 
oder v (Fig. 3 und 5) ausgeklinkt und sonach der Riegel R 
einseitig freigegeben wird. Hierauf stellt der Stellwerks- 
wärter den Fahrstrassenhebel des Stellwerkes und ver- 
schiebt die Fahrstrassen- und Riegelschiene in eine End- 
lage, womit die Weichen der Einfahrtstrasse in richtiger 
Stellung verriegelt worden sind. Hierbei ist der Verschluss- 
hebel B} über den in der Bewegungsrichtung der Riegel- 
schiene R befindlichen Zahn hinweggeglitten und hinter 
demselben wieder eingeklinkt, demzufolge keine Zurück- 
stellung des Riegels R mehr erfolgen kann. Bei der Ver- 
schiebung von R wurde aber auch der Zapfen einer Kurbel 4 
(Fig. 2, 8 und 4) ein wenig gedreht, weil dieser Zapfen in 
einen bogenförmigen Schlitzr eingreift, der im Riegel R aus- 
geschnitten ist. Diese Drehung wird stets in demselben 
Sinne erfolgen, mag die Steuerungskurbel S rechts oder 
links umgelegt worden sein; für alle Fälle wird hierdureh 
ein auf dem anderen Ende der Kurbelachse sitzender Arm ], 
gegen die Scheibe Z bewegt und demzufolge ein federn- 
der Sperrarm ] so verschoben, dass sein äusserstes Ende 
in den Kreis ?, nämlich in den Weg des Scheiben- 
daumens O gelangt. Ausserdem wurde gelegentlich der 
Umstellung der Steuerungskurbel, bezw. durch die Ver- 
schiebung von R auch noch ein an seinen beiden Enden 
kegelförmig zugespitzter Stift ? (Fig. 2) aus dem gewöhn- 
lichen Eingriffe in R herausgeschoben und dafür mit dem 
anderen Ende in ein an entsprechender Stelle des Steuer- 
hebels S vorgesehenes Loch hineingedrückt, so dass auch 
dieser nicht mehr bewegt und also an der ganzen Anord- 
nung nichts mehr geändert werden kann. Gelangt nun 
der einfahrende Zug auf eine Druckschiene, so erfolgt 
die schon mehrfach besprochene Auslösung der Scheibe Z 
und diese macht eine halbe Umdrehung, worauf sie durch 
den Daumen O und » (Fig. 2) angehalten wird. Durch 
diesen von einem Glockenschlag begleiteten Vorgang ist 
das Apparatfenster roth geworden. Verlässt das letzte 
Rad des Zuges die Druckschiene, so erfolgt auch wieder 
der Stromschluss und sonach die neuerliche Scheibenaus- 
lösung. Die Scheibe beginnt wieder ihre Umdrehung, 
kann aber diesmal nicht einen Weg von 180°, sondern 
nur von 90° machen, weil sie jetzt durch den Arm / an- 
gehalten wird, der früher gelegentlich der Verschiebung 
des Riegels R in den Weg des Daumens O gerückt wor- 
den war. Die Vierteldrehung der Scheibe hat jedoch 
hingereicht, dass der Verschlusshehel B, B} hochgehoben 
und sonach die bestandene Sperrung des Riegels R be- 
hoben wurde; zugleich ist das Fenster halb roth, halb 
weiss geworden. Der Wärter erkennt durch dieses Zeichen, 
dass keine Druckschiene mehr von Fahrzeugen besetst 
und dass im Apparate der Fahrstrassenhebel entriegelt 
ist; er kann den letzteren sonach in die Ruhestellung 
zurückbringen. Hierbei wird fürs erste der Riegel R in 
die Mittellage zurückgebracht; es senkt sich in Folge dessen 
der in den bogenförmigen Schlitz des Riegels R eingreifende 
Arm l, und die kleine Drehung der Kurbelachse rückt I 
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Rückstellung des Fahrstrassenhebels veranlasst also eine 
neuerliche Auslösung der Scheibe, die nun erst die zweiten 
90° ihres Weges vollendet und diesmal in normaler Weise 
durch den Daumen P angehalten wird; die Rückstellung 
bewirkt ferner, dass auch der durch eine Spiralfeder 
passend beeinflusste Stift ? wieder aus dem Kurbelarm S 
heraus- und dafür in die Vertiefung des Riegels R zurück- 
tritt. Stellt der Wärter schliesslich die Steuerungskurbel S 
gleichfalls in die Ruhelage zurück, so haben sämmtliche 
Theile die in Fig. 2 und 3 dargestellte Normallage wieder 
gewonnen. 

Zu dieser wesentlichsten Anordnung reihen sich noch 
einige weitere, unter welchen besonders jene hervorzu- 
heben ist, welche es ermöglicht, die bei den laufenden 
Rangirbewegungen vorkommenden Befahrungen von Druck- 
schienen wirkungslos zu machen. Zu dem Behufe trägt 
die Achse D (Fig. 2 und 4) der Steuerungskurbel S auf 
einem isolirten Mantel die Metallstücke q, auf welchen 
die mit den Enden der Leitungsdrähte verbundenen Con- 
tactfedern u schleifen. Solange die Kurbelachse D sich 
in ihrer genauen Ruhelage befindet, sind, wie die sche- 
matische Darstellung der betreffenden Stromwege in Fig. 6 
ersehen lässt, durch den Umschalter die zu den Druck- 
schienen s; und s, führenden Leitungen L; und Ly unter- 
brochen und dafür die Batterie b über dem Elektro- 
magneten M des Apparates kurz geschlossen; wird jedoch 
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die Achse D rechts gedreht, dann hört der Kurzschluss 
über y, auf und dafür findet der Batteriestrom einen ge- 
schlossenen Weg über die Erdleitung e; eg, dann über s, 
L D, y, und M. Ganz übereinstimmend geschieht die Ein- 
schaltung der Leitung Z,, wenn die Steuerungskurbel nach 
links gelegt wird. So oder so erfolgt die Einschaltung 
unverzüglich, nachdem die Kurbelachse aus der Mittel- 
lage gebracht ist, und stets früher, bevor das Stück 0, 0, 
(Fig. 4) den Sperrhaken des Riegels R aushebt, damit in 
dem Falle, als etwa zur Zeit noch Fahrzeuge auf den 
maassgebenden Druckschienen stünden, sofort der Ver- 
schluss im Apparate sich vollziehe, bevor noch die Fahr- 
strassenschiene freigeinacht wurde. Um ein etwa irrthüm- 
lich oder überflüssig freigegebenes Einfahrtsignal wieder 
einziehen zu können, ist in dem zum Elektromagneten M 
gehenden Leitungsstück ein Unterbrechungstaster y, ein- 
geschaltet, mit dessen unter Bleiverschluss liegendem 
Druckknopf sich die Stromleitung bei jeder Umschalter- 
lage unterbrechen lässt, worauf die Fahrstrassenschiene 
wieder entriegelt werden kann. 

Ist das mit einem Verschlussapparat in Verbindung 
gebrachte Einfahrtsignal in die Streckenblockirung mit 
einbezogen, so lässt sioh der vorhergehende Blockabschnitt 
natürlich nur dann freigeben, wenn die Fahrstrassen- 
schiene im Verschlussapparate ihre Mittellage richtig ein- 
nimmt. Um es nun bei sehr langen Güterzägen, deren 
Enden die Druckschienen nicht völlig überfahren können, 
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nichtsdestoweniger zu ermöglichen, dass ein Folgezug über 
die vorhergehende Blockstrecke bis zum Einfahrtsignal 
vorgenommen werden könne, ist in der oben erwähnten 
Kurzschlusschleife ein gleichfalls mit Bleisiegel ver- 
schlossener Stromschliesser y} (Fig. 6) eingeschaltet, durch 
dessen Bethätigung der Strom über M geleitet wird, ob- 
wohl die betreffende an D verbundene Leitung Lı oder Ly 
in s; bezw. s, durch den gedachten langen Güterzug unter- 
brochen bleibt. Durch das Niederdrücken des Hand- 
tasters y} wird sonach die Fahrstrassenschiene in ge- 
zogener Stellung entriegelt und sie kann in die Mittel- 
stellung zurückgebracht werden; nach Loslassen des 
Tasters y, tritt wieder die Unterbrechung und das Zeichen 
Besetzi ein, welch letzteres sich erst dann in Frei ver- 
wandelt, wenn der Güterzug so weit vorgerückt ist, dass 
sich auf keiner Druckschiene mehr ein Fahrzeug befindet. 
Nach Befinden wird es sich leicht durchführen lassen, 
neben den Verschlussapparaten im Stellwerk auch noch 
einfache Controlapparate, wie sie eingangs schon in Be- 
tracht gezogen worden sind, im Dienstzimmer der Stations- 
beamten einzustellen, wodurch die letzteren in die Lage 
gebracht wären, alle Vorgänge im Stellwerke und auf 
den Druckschienen des Bahnhofes direct zu beobachten. 
Ebenso bedarf es nur einer entsprechenden Verlängerung 
der Leitungen, um die beiden nur für aussergewöhnliche 
Fälle vorgesehenen Taster y; und y} im Dienstzimmer der 
Stationsbeamten anzubringen und sonach deren Hand- 
habung lediglich den letzteren vorzubehalten. Es erscheint 
schliesslich wohl auch der Fall nicht ausgeschlossen, dass 
man in Stationen, wo die Nothwendigkeit der Anbringung 
von Druckschienen weniger geboten erscheint, weil der 
Stationsbeamte die Stellung der Züge gut übersehen kann, 
die geschilderten Fahrstrassenverschlüsse an den Stell- 
werken anbringen lässt, um sie mit Hilfe eines im Dienst- 
zimmer angebrachten Contactes, dem natürlich auch Control- 
apparate der mehrmals erwähnten Anordnung beigegeben 
sein müssen, ebenso zu lenken, wie dies sonst durch die 
Druckschienenvermittelung selbsthätig geschieht. Bei 
dieser Verwendungsweise würden die Verschlussapparate 
an den Stellwerken gleichsam den Charakter von Stations- 
blockwerken annehmen und diese ersetzen können. 

Der vom Verein Deutscher Eisenbahnverwaltungen mit 
einem Preise ausgezeichnete Fahrstrassenverschlussapparat 
der Firma C. Lorenz (Telegraphen- und Signalbauanstalt 
in Berlin) arbeitet ersichtlichermaasen bei jedem einfah- 
renden Zuge in allen Theilen mit, weshalb etwaige Mängel 
sofort zu Tage treten. Würde die Leitung zerstört oder 
der Ruhestrom unzulässig schwach, so tritt selbsthätig 
die Verriegelung der Stellung Besetzt ein. Die Anwen- 
dung von Fahrstrassenverschlussapparaten in Verbindung 
mit Druckschienen ermöglicht es, die Stellwerksbezirke 
wesentlich auszudehnen und lässt sonach unter Umständen 
an Personalkosten Ersparungen erzielen. 


Anwendung von mechanischen Motoren für den 
Strassenbahnbetrieb. 


In der 10. Generalversammlung des Internationalen perms- 
nenten Strassenbahnvereines (Genf 1898) legte Civilingenieur 
E. A. Ziffer, Präsident der Bukowinaer Localbahnen, der Ver- 
sammlung einen ausführlichen Bericht über den gegenwärtigen 
Stand der Anwendung von mechanischen Motoren für den 
Strassenbahnbetrieb vor, in welchem er zu den folgenden Schluss- 
folgerungen gelangte. 
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Wenn man die fachmännischen Studien und die mit den 
mechanischen Motoren beim Strassen- und Kleinbahnbetriebe 
erzielten Resultate kurz zusammenfasst, so gelangt man wohl 
zur Ueberzeugung, dass auf dem Gebiete der mechanischen 
Betriebsmotore fast ausnahmslos nicht unerhebliche Verbesse- 
rungen zu verzeichnen sind und dass daher dieselben in der 
Regel den kostspieligen Pferdebetrieb immer mehr zu verdrängen 
geeignet sind. 

Die Dampfwagen wurden in letzterer Zeit in Amerika 
wesentlich verbessert und finden daher wieder eine grössere 
Beachtung, namentlich für Seitenlinien von Hauptbahnen und 
für Strassenbabnen, bei welchen der Verkehr für den Betrieb 
mit Dampflocomotiven und ganzen Zügen nicht gross genug 
ist, um denselben ertragsfähig zu gestalten und die localen 
Verhältnisse die Anwendung anderer Motore und selbst jener 
für den elektrischen Betrieb nicht geeignet erscheinen lassen. 
In diesen Fällen kann der Dampfwagen empfehlenswerth sein. 
Von den Dampfmotoren überhaupt hat auch das System Serpollet 
mit überhitztenn Dampf einige Verbesserungen und in Folge 
dessen namentlich in Frankreich auch eine weitere Verbreitung 
gefunden, aber trotzdem besitzt dieses System noch einige der 
bekannten Uebelstünde und Mängel, welche die Société des 
Générateurs à Vaporisation instantanée System Serpollet zu be- 
seitigen bestrebt ist. 

-~ Als ein kaum zu vermeidender Nachtheil muss der Um- 
stand angesehen werden, dass der Kessel gegen die für die 
Fahrgäste bestimmte Wagenabtheilung gelegen ist und die- 
selben von den Verbrennungsgasen und der warmen Luft oder 
von dem aus den Cylindern entweichenden Dampf belästigt 
werden. 

Dieses System wäre nach Beseitigung dieser Mängel sodann 
geeignet, nicht nur den Strassenbahnen für den Vororteverkehr, 
sondern auch den Eisenbahnen für den Nahverkehr, sowohl für 
die Personen-, Eilgut- und Gepäckbeförderung, als auch für den 
Postdienst in ökonomischer Weise gute Dienste zu leisten, doch 
lässt der versuchsweise, wenn auch regelmässige Betrieb mit 
den für diesen Zweck eigens gebauten Dampfwagen wegen der 
verhältnissmässig noch zu kurzen Betriebsdauer über die prak- 
tische Verwendbarkeit und den ökonomischen Werth derselben 


' ein abschliessendes Urtheil noch nicht zu. 


Die feuerlose Locomotive hat in den letzten beiden Jahren 
eine weitere Verbreitung nicht gefunden, doch sind die Betriebs- 
ergebnisse nicht als sehr günstige zu bezeichnen; sie eignet 
sich insbesondere für die Vermittelung des Personenverkehrs in 
der Umgebung grösserer Städte. 

Das in diese Kategorie fallende Heisswassersystem Dodge 
oder der sogen. Kinetic-Motor, welches auf einigen Bahnen in 
Amerika versuchsweise im Betriebe ist, besitzt nebst den Vor- 
zügen der feuerlosen Locomotive noch jene grösserer Einfach- 
heit und einen weiteren Vorzug, dass das Fahrzeug als Motor- 
wagen gleichzeitig 60 Sitzplätze für die Aufnahme der Fahr- 
gäste enthält. 

Die Versuche können jedoch nicht als abgeschlossen be- 
trachtet werden, doch verspricht dieses System durch die in 
Amerika auf mehreren Bahnen durchgeführten Versuchsfahrten 
einigen Erfolg, und sind weitere Betriebsresultate noch abzu- 
warten. 

Die Verbreitung des Press- oder Druckluftbetriebes hat in 
den letzten Jahren in Europa — obwohl derselbe mehrfache 
Vorzüge besitzt — keine nennenswerthen Fortschritte zu ver- 
zeichnen, dagegen werden in Amerika Anstrengungen gemacht, 
dieses System durch den Bau von Druckluftlocomotiven ins- 
besondere für Hochbahnen auszugestalten. Ueber den Werth 
derselben sind die Meinungen in den Fachkreisen, mit Rück- 
sicht auf die nicht ausreichenden Erfahrungen, noch getheilt. 
Der Druckluftbetrieb besitzt wohl mancherlei gute Eigenschaften 
und könnte in Folge dessen auch mit dem ihm ähnlichen Dampf- 
wagenbetrieb concurriren, wenn sich ersterer ökonomischer ge- 
stalten würde. 

Der Seilbetrieb kann nicht als vollkommen aufgegeben be- 
trachtet werden; derselbe findet vielmehr in letzterer Zeit in 
England, trotz der hohen Anlagekosten, der raschen Seilabnutzung 
und der grossen Reibungsverluste, bei schwierigen Terrainver- 
hältnissen insbesondere wegen seiner grossen Leistungsfähigkeit 
und des billigen Betriebes bei sehr starkem Verkehre in vor- 
theilbafter Weise erneute Anwendung. 

Die Gas-, Benzin- und Erdölmotorwagen haben erheblichere 
Verbesserungen erfahren, insbesondere sind es aber die in letzter 
Zeit für Klein- und Strassenbahnen gebauten Gaslocomotiven, 
welche einige Beachtung verdienen, die bei grösserer Leistungs- 
fähigkeit ökonomischer als Gaswagen arbeiten. Insbesondere 
eignet sich dieses System für den Tramwaybetrieb kleinerer 
Städte, da allerorts Gas erhältlich und die gesammten Ein- 
richtungen einfach und nicht kostspielig sind, ferner auch für 
lange Linien mit schwachem Verkehre. Der Gasmotor erregt 
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auch ausserhalb Deutschlands einiges Interesse, obwohl die un- 
angenehmen Erschütterungen, sowie das Eindringen der Ver- 
brennungsgase in den Wagen noch nicht als ganz beseitigt 
zn sind und hierdurch die Fahrgäste zuweilen belästigt 
werden. 

Der Betrieb von Tramways mit Gasolinmotoren System 
Hoskins in Amerika ist noch nicht über das Versuchsstadium 
gekommen. 

Die Daimler-Benzinmotorwagen wurden etwas verbessert, 
doch sind die bei den württembergischen Staatsbahnen gemachten 
Erfahrungen über die Verwendung derselben für den Nahverkehr 
noch nicht ausreichend genug, um ein entsprechendes Urtheil 
abgeben zu können. 

Der Motorenbetrieb mittels Acetylengas befindet: sich noch 
im Versuchsstadium. | 

Der elektrische Betrieb mit seinen verschiedenen gebräuch- 
lichen Stromzuführungssystemen hat zweifellos mannigfache 
Verbesserungen erfahren und sind auch nicht unwesentliche 
Fortschritte zu verzeichnen, so dass dieser Betrieb in mancher 
Beziehung allen anderen Zugkraftsystemen überlegen ist. 

Der reine Accumulatorenbetrieb, welcher als das Ideal des 
elektrischen Betriebes anzusehen wäre, hat trotz mancher er- 
zielten günstigen Resultate es zur Zeit noch nicht vermocht, 
das Versuchsstadium zu überschreiten, doch wird demselben 
trotz der kostspieligeren Manipulation und der grösseren Er- 
haltungskosten erhöhtes Interesse entgegengebracht und dürfte 
sonach die Frage des Accumulatorenbetriebes in nicht allzu 
langer Zeit der Lösung zugeführt werden. 


Der elektrische Betrieb mit oberirdischer Stromzuführung 
ist das am meisten verbreitete, billigste und auch erprobteste 
System, welches auch vom technischen Standpunkte empfehlens- 
werth ist und betreffs der Leistungsfäbigkeit vom Accumulatoren- 
betriebe nicht übertroffen werden kann. Die noch immer be- 
stehenden ästhetischen Bedenken treten nicht mehr so ent- 
schieden in den Vordergrund und man gewöhnt sich nach und 
nn an die mitunter recht starke Beeinträchtigung des Strassen- 

ildes. 

Der elektrische Betrieb mit unterirdischer Stromzuführung 
im offenen Schlitzkanal hat neuerdings Fortschritte gemacht 
und findet immer mehr Anhänger, so dass, trotz der grösseren 
Anlage- und Erhaltungskosten und der öfter auftretenden Ver- 
kehrsstörungen, eine weitere Verbreitung dieses Systems, welches 
aber nicht überall den T Erwartungen entsprochen hat, 
in Aussicht gestellt werden darf. Wiewohl die Meinungen über 
den Werth der unterirdischen Stromzuführung nicht überein- 
stimmen, so muss doch hervorgehoben werden, dass die mit 
dem Systeme der Firma Siemens und Halske in Budapest ge- 
machten Erfahrungen — insbesondere mit ihrem verbesserten 
Systeme — günstige Ergebnisse lieferten. 

Der sogen. gemischte Betrieb, Accumulatoren in Verbindung 
mit oberirdischer Stromzuführung, findet immer mehr Anwen- 
dung und verdient sowohl vom technischen als auch vom wirth- 
schaftlichen Standpunkte überall dort besondere Beachtung, wo 
die oberirdische Stromzuführung zur Ausführung nicht zuge- 
lassen wird. Ueberdies bildet dieses gemischte System den 
zweckmässigsten Uebergang zur seinerzeitigen Einrichtung des 
reinen Accumulatorenbetriebes. 

Die Verbindung der oberirdischen Stromzuführung mit der 
unterirdischen ist weniger empfehlenswerth als die Combination 
mit Accumulatoren, da die Nachtheile der unterirdischen Strom- 
zuführung nicht durch andere Vorzüge ausgeglichen werden ; 
auch fehlen noch genügende Erfahrungsresultate. Ueberdies 
ist bei Einführung des reinen Accumulatorenbetriebes oder zu- 
künftiger anderer Systeme der Schlitzkanal eine verlorene 
Ausgabe. 

Das Theilleitersystem (geschlossener Theilleiterkanal) bietet 
die Schwierigkeit, einen im Strassenpflaster eingebetteten Kanal 
entsprechend zu verschliessen, dass er vor Feuchtigkeit genügend 
geschützt werde, wodurch daher auch die Betriebssicherheit 
einigermaassen beeinträchtigt wird; doch ist man eifrig bemüht, 
die geschlossenen unterirdischen Stromzuführungssysteme zu 
verbessern. Die bisherigen Fortschritte dieser Construction 
lassen kaum daran zweifeln, dass dem Principe des Theilleiter- 
systemes eine Zukunft vorbehalten ist. 

Das Dreischienen-(Mittelschienen-)System ist in seiner Her- 
stellung billiger als andere elektrische Betriebssysteme; es eignet 
sich ganz besonders für Bahnen mit eigenem Bahnkörper, vor- 
nehmlich aber für Hoch- und Untergrundbahnen, hat sich bis- 
her in der Praxis bewährt und wird auch — bei ausser Zweifel 
stehenden Vervollkommnungen — weitere Verbreitung finden. 

Die Frage, welches der mechanischen Motoren- und Be- 
triebssysteme sich zur Anwendung sowohl für die Anlage, als 
für den Betrieb der Klein- und Strassenbahnen aus technischen 
und wirthschaftlichen Rücksichten am meisten empfehlen würde, 
kann auf Grund der vorliegenden Erfahrungen einer Lösung 
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kaum zugeführt werden; der Berichterstatter will es geradezu 
als eine Vermessenheit ansehen, wenn man für alle Fälle gültige 
Schlussfolgerungen ziehen wollte. Man muss vielmehr zu der 
Erkenntniss gelangen, dass diese Frage mit Rücksichtnahme auf 
alle wohlerwogenen localen Bau- und Betriebsverhältnisse nur 
fallweise von fachmännischer Seite beurtheilt werden kann. 

Eines geht jedoch aus dem ausführlichen Berichte un- 
streitig hervor, und zwar, dass das System der oberirdischen 
Stromzuführung sowohl in Amerika, als auch in Europa das am 
meisten verbreitete, einfachste, wirthschaftlichste und leistungs- 
fähigste System ist und sich bis jetzt am besten bewährte. 

Schliesslich bezeichnet der Vortragende das Motorwagen- 
wesen auf schienenlosen Fahrstrassen und Fahrwegen als eine 
werthvolle Ergänzung und Vervollständigung der gegenwärtigen 
Local- und Kleinbahnen, das berufen ist, eine fühlbare Lücke 
auszufüllen, zu einer gedeihlichen Fortentwickelung der be- 
stehenden Verkehrsmittel beizutragen und auf den Personen- 
und Güterverkehr einen segensreichen Einfluss auszuüben. 


Motorwagenausstellung in Düsseldorf. 


Der Mitteleuropäische Motorwagenverein Berlin hatte für 
die Zeit vom 17. bis 24. September 1898 sein Hauptquartier 
in Düsseldorf aufgeschlagen. Während der Ausstellung fanden 
täglich Rundfahrten statt, an welchen sich auch das Publicum 
betheiligen konnte. 

Als Hauptaussteller trat die Allgemeine Motorwagengesell- 
schaft Berlin auf, welche sechs Fahrzeuge zur Ausstellung 
brachte. Es waren dies: ein 6pferdiger Daimler-Phaöton, ein 
4pferdiger Daimler-Victoriawagen, ein 2pferdiger sogen. Benz- 
scher Velowagen, ferner ein elektrischer Phaöton der Pope 
Mfg. Comp. Diese amerikanische Construction stellt sich als 
ein elegantes Motorfahrzeug dar, bei welchem auch der kri- 
tischste Beobachter nur wenig aussetzen dürfte; an Stelle des 
geräuschvollen Explosionsmotors tritt bei demselben der sanfte 
Elektromotor auf, welcher geräuschlos dem Wagen eine mässige 
Schnelligkeit zu ertheilen vermag. Als wunder Punkt ist bei 
diesen elektrischen Fahrzeugen zu bezeichnen, dass grosse 
Schnelligkeiten in Folge der schweren Batterien ausgeschlossen 
sind, und was noch schlimmer ist, dass es unmöglich ist, mehr 
als etwa 60 km mit denselben ohne Neuladung zurückzulegen. 
Aus diesem Grunde ist ein solches Fahrzeug für grössere Strecken 
nicht gut zu gebrauchen. 

F. Lutzmann in Dessau hatte einen zweisitzigen Motor- 
wagen mit einer Maschine von 3 HP ausgestellt, der durch 
seine leichte Bauart überraschte (D. p. J. 1898 810 * 93). 

Die französische Motorwagenfabrik De Dietrich und Co. 
war durch einen sechssitzigen Jagdwagen vertreten. An der 
Form erkannte man sofort die französische Bauart, wie sie 
bisher von deutschen Constructeuren noch nicht angenommen 
worden ist. Ä 

Die Fahrzeugfabrik Eisenach stellte einen elektrischen 
Accumulatorenwagen und einen kleinen Wagen mit Benzin- 
motor aus, von welchen der erstere sich durch eine niedrige und 
bequeme Form auszeichnete. 

"Cudell und Co. in Aachen hatte zwei Motordreiräder ihres 
neuesten 1898/99-Modells (nähere Beschreibung siehe D. p. J. 
1896 299 * 179), einen Anhängepersonenwagen, einen Anhänge- 
gepäckwagen, ein Motorboot und ihre Dreiradmotoren System 
Dion und Bouton (D. p. J. 1898 808*215) ausgestellt. Der 
geringen Entfernung wegen — 80 km — hatte die Firma 
Cudel und Co. die sämmtlich genannten Ausstellungsgegenstände 
per Landstrasse zur Ausstellung geschafft. Zu diesem Zwecke 
wurden der Anhängepersonenwagen und der Anhängelastwagen 
mit Motoren und Ausstellungsgegenständen befrachtet, hinter 
die Cudell’schen Motordreiräder gespannt und in etwa 3 Stunden 
von Aachen nach Düsseldorf gefahren. Ein Beweis für die 
Zugkraft dieses Motordreirades wurde dadurch an den Tag 
gelegt, dass das etwa 6 m lange und 1'/s m breite Motorboot, 
welches mit Zubehörtheilen und Befrachtung über 300 k wiegt, 
auf zwei gewöhnliche Dreiräder gepackt und mittels Motor- 
dreirades nach Düsseldorf transportirt wurde. Die Fahrt wurde 
ohne Unfall in etwa 3'/a Stunden ausgeführt. 

Am 22. September wurde eine Fahrt nach Essen unter- 
nommen, an welcher sich etwa acht Fahrzeuge betheiligten; 
die elektrischen Fahrzeuge mussten aus den angegebenen Grün- 
den zurückbleiben. Die Fahrt ging, trotz streckenweise sehr 
schlechten Weges, glatt von statten, und kamen die Fahrzeuge 
nahezu gleichzeitig (in etwa 3 Stunden) in Essen an. Die 
Route war: Düsseldorf-Duisburg-Mülheim-Essen. Bei der am 
24. September ausgeführten Fahrt ra ss sich: zwei Daimler- 
Wagen, ein Wagen von Lutzmann und zwei Motordreiräder 
von Cudell und Co. Die Abfahrt von Düsseldorf erfolgte um 
8 Uhr Vormittags, um 10'/; Uhr wurde Cöln erreicht, von wo 
um 2 Uhr wieder abgefahren wurde, um gegen 4 Uhr in Bonn 
anzukommen. 
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Von hier aus wurde, trotzdem kein Rennen vorgesehen 
war, eine kleine Distanzfahrt unternommen. Die Abfahrt er- 
folgte gegen 4 Uhr, die Ankunft in Coblenz gegen 7 Uhr. 
Zuerst erreichte das Cudell’sche Motordreirad das Ziel, alsdann 
die beiden Daimler-Motorwagen und zuletzt der Wagen von 
Lutzmann. -h. 


Fahrbare elektrisohe Beleuchtungseinrichtungen. 


Die württemb. Eisenbahnverwaltung hat neuerdings eine 
weitere fahrbare elektrische Beleuchtungeanlage angeschafft. 
Die beiden Anlagen, von denen eine in Stuttgart, die andere 
in Ulm sich befindet, dienen zur Beleuchtung mittels Bogen- 
lampen bei nächtlichen Unfällen, Aufräumungsarbeiten, dringen- 
den Strecken- und sonstigen Bauarbeiten, auch in Tunnels, bei 
besonderen Verladegeschäften (Militärverladung), zur Beförderung 
rosser Menschenmassen aus Anlass von Festen und ähnlichen 
nlässen. Die Einrichtungen sind auf Güterwagen unter- 
gebracht, auf welchen sie ohne weiteres an die Verwendungs- 
stelle gefahren und in Betrieb gesetzt werden können. Ausser- 
dem sitzen die Einrichtungen auf Strassenfuhrwerksrädern, so 
dass sie, falls sie in nächster Nähe des Bahnplanums selbst 
nicht verwendet werden sollen, mit Pferden abgefabren und 
an einem beliebigen Ort aufgestellt werden können. Sie be- 
sitzen die erforderlichen Dampf- und Dynamomaschinen, Dampf- 
kessel sammt Wasser- und Kohlenvorrathsbehälter, Kabel, 
Masten u. s. w., sowie je 6 Bogenlampen. 


Conferenz der Delegirten kaufmännischer und gewerb- 
licher Vereine Deutschlands in Leipzig am 3. und 
4. October 1898. 


Das Bestreben, den „unlauteren Wettbewerb“ energisch 
zu bekämpfen, war Veranlassung zum Zusammentritt der in 
der Ueberschrift bezeichneten Conferenz. Zahlreich war der 
ergangenen Einladung entsprochen worden; unter den Con- 
ferenztheilnehmern überwog Ma Element der Handelstreibenden, 
und Handwerker bildeten die Minderzahl; rein technische Be- 
triebe waren so gut wie nicht vertreten. Eine stärkere Be- 
theiligung von dieser Seite wäre angebracht gewesen, denn 
auch die Industrie weist manche Geschäftspraktiken auf, die 
nur zu oft die Grenze des Unlauteren streifen und eine Ein- 
dämmung wünschenswerth erscheinen lassen. Zum Beispiel die 
Frage des Submissionswesens, das Abwendigmachen von fach- 
männischen Arbeitskräften, das Unterbieten ın Anschlägen von 
Bau-, Installationskosten u. a. m. 

Die aufgestellte Tagesordnung für die Conferenz umfasste 
eine Reihe von Vorträgen mit Discussion, sowie Berathung und 
Beschlussfassung über die von Leipzig beantragte Begründung 
eines Deutschen Bundes für Handel und Gewerbe. Derselbe 
solle dazu berufen sein, alle diejenigen kaufmännischen und 
gewerblichen Vereinigungen Deutschlands, welche das Unwesen 
im Handel und Gewerbe bekämpfen und für die Hebung des 
Handels und Gewerbes eintreten, unter Wahrung ihrer Selb- 
ständigkeit zu einer Gemeinschaft zusammenfassen, um: die 
gemeinsamen rechtlichen Interessen der Handels- und Gewerbe- 
treibenden auch gemeinsam vertreten zu können. 

Der erste Vortrag behandelte das Gesetz zur Bekämpfung 
des unlauteren Wettbewerbes. Referenten A. Werbeck-Hamburg 
und Dr. Leo-Leipzig. Ersterer erörterte das Thema mehr von 
praktischen Gesichtspunkten, letzterer beleuchtete das Gesetz 
vom juristischen Standpunkt. Nach einer eingehenden Aus- 
sprache, die in der Betonung der Nothwendigkeit einer Ab- 
änderung und Erweiterung des Schutzgesetzes vom 27. Mai 1896 
Be beschloss die Versammlung, eine Commission zu wählen, 

ie Material sammelt und eine gründliche Umgestaltung des 
Gesetzes vorbereitet. Technische Fragen wurden bei der Er- 
örterung dieses Themas nicht berührt. 

Die unlautere Reclamepresse bildete das Thema der nächsten 
Vorträge von H. Pilz-Leipzig und Jacobsen-Hamburg. Beide 
Referenten bekämpften das Wesen der unlauteren Zeitungs- 
annoncen, das von einem Theil der Presse gepflegt würde. 
Das sei ein Krebsschaden für das solide Erwerbsleben, gegen 
den das Gesetz zur Bekämpfung des unlauteren Wettbewerbs 
leider keine Handhabe zur Unterdrückung biete. Die Ver- 
sammlung fasste deshalb eine Resolution dahingehend, das 
angezogene Gesetz bedürfe der Erweiterung, dass ın ihm auch 
marktschreierische „Uebertreibungen“ verboten werden. Ferner 
sei die „unlautere Reclamepresse“ zu überwachen und gegen 
dieselbe als Verbreiterin der Reclame mit allen zu Gebote 
stehenden Mitteln einzuschreiten. 

Der letzte Vortrag betraf das Grosskapital im Detailhandel, 
worüber F. W. Bargmann-Hamburg und H. Geest-Leipzig refe- 
rirten. Diese lediglich den Detaillistenstand berührende Frage 
erübrigt an dieser Stelle wohl der Ausführung. Ẹ 


Das Hauptinteresse der Conferenztheilnehmer concentrirte 

sich naturgemäss auf die beantragte Gründung eines Bundes. 
Nachdem Zirrgiebel-Leipzig die Motive zur Verwirklichung des 
vorliegenden Planes eingehend aus einander gesetzt hatte, trat 
die Versammlung in die Berathung und in Beschlussfassun 
dieses Antrages ein. Die Versammlung sprach sich generel 
egen die sofortige Gründung eines Bundes für Handel und 
Gererbe aus, erachtete aber die Schaffung einer, die Interessen 
der Erwerbsstände schützenden Gemeinschaft für nothwendig 
und beauftragte einen Ausschuss mit der Vorbereitung dieses 
Planes. 

Die übrigen Berathungsgegenstände waren unwesentlicher 
Natur. 
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Vorlesungen über technische Mechanik von Dr. Aug. 
Föppl. Dritter Band: eo mare Leipzig. Verlag 
von B. G. Teubner. 472 S. 70 Abbildungen. 


Mit diesem dritten Bande beginnt der Verfasser mit der 
Herausgabe eines auf vier Bände berechneten Werkes über 
technische Mechanik, welches sich an seine an der Münchener 
Technischen Hochsehule gehaltenen Vorträge eng anschliessen 
und diese in einzelnen Theilen ergänzen soll. Für das Studium 
des Buches wird die Vorbildung einer vollklassigen Mittel- 
schule vorausgesetzt; ausser dem Studirenden der Technischen 
Hochschule soll das Buch auch dem Universitätsmathematiker 
zur Einführung in die Wissensgebiete des Ingenieurs dienen. 


Die Dynamik der Systeme starrer Körper von Edward 
John Routh, autorisirte deutsche Ausgabe von Adolf 
Schepp. Erster Band: Die Elemente. Leipzig. Verlag 
von B. G. Teubner. 472 S. und 57 Figuren. 


Dieses in England und in den englisch redenden Ländern 
seit Jahren allgemein verbreitete und bereits in sechs Auflagen 
erschienene allgemeine, normale Lehrbuch der Mechanik kann 
einer ernsten Beachtung seitens unseres deutschen Leserkreises 
nur aufs wärmste empfohlen werden. Die Durchsicht des vor- 
liegenden Bandes lässt uns überzeugt erkennen, dass wir es 
mit einem Werke der ausgeprägtesten Eigenart zu thun haben, 
welches für jeden, der sich nicht auf die abstracten Principien 
beschränken will, sondern die Anwendung der Principien auf 
concrete Probleme erfassen möchte, von der weitgehendsten 
Bedeutung sein muss. 

Das von A. Schepp aus dem Englischen übersetzte Buch 
ist von Prof. Dr. F. Klein und Dr. Liebmann in Göttingen durch- 
gegangen sowie mit Vorwort und Anhang versehen worden. 


Müller- Powillet’s Lehrbuch der Physik und Meteorologie. 
Neunte Auflage von Dr. Leop. Pfaundiler, unter Mit- 
wirkung von Dr. Otto Lummer. Ziweiter Band, erste 
Abtheilung. Braunschweig. Verlag von Vieweg und 
Sohn. 1192 S. 2000 Holzschnitte und 12 Tafeln. 


Es wäre überflüssig, ein Wort zum Lobe dieses in der 
neunten Auflage erscheinenden Werkes zu sagen; dasselbe gibt 
insbesondere denjenigen Interessenten, welche keine Gelegenheit 
haben, akademische Vorträge mit Experimenten zu besuchen, eine 
ausführlichere Beschreibung der Apparate und der damit anzu- 
stellenden Versuche, als in den meisten Compendien zu finden 
ist; das Verständniss wird durch die grosse Anzahl Abbildungen 
im Texte und auf den zum Theil in Farbendruck hergestellten 
Tafeln wirksam unterstützt. Die erste Abtheilung enthält nur 
die Lehre vom Licht, welche darin in einer zum Theil ganz 
neuen Darstellung eine erschöpfende Behandlung erfährt. 


Zweiter Band, zweite Abtheilung. 760 S. 2981 Abbil- 
dungen und 13 Tafeln. 


Diese Abtheilung umfasst die Wärmelehre; sie ist in sorg- 
fältiger Weise durch Neubearbeitungen und Ergänzungen auf 
den heutigen Stand der Wissenschaft geführt und reiht sich 
der vorbesprochenen ersten Abtheilung des zweiten Bandes 
würdig an. 

Da der dritte Band schon früher erschienen ist, so findet 
mit dem Erscheinen dieser Abtheilung die neunte Auflage des 
Lehrbuches ihren Abschluss. 


Arnold Bergsträsser Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst, 
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Die Goldgewinnung in Russland und Sibirien.’ 


Die Goldgewinnung hat in Russland sehr spät be- 
gonnen, was zum Theil daraus erklärt wird, dass die 
alten Slaven dieses werthvolle Metall geringschätzten. 
Es scheint daher zweifelhaft, wenn der arabische Reisende 
Ibu-Frunglin behauptet, dass die Russen im 17. Jahr- 
hundert an der Wolga Kaftane mit goldenen Knöpfen, 
und die Frauen goldene Halsketten trugen, die aus ein- 
heimischem Metall angefertigt waren. Der arabische 
Reisende scheint die Russen damals mit den Chorsaren 
verwechselt zu haben. Der Goldschmuck kam zwar bei 
den russischen Frauen im Mittelalter in Aufnahme, be- 
stand aber nicht aus einheimischem Golde. Das Gold 
wurde damals von den sogen. „reichen Gästen“ (aus- 
ländischen Kaufleuten) in Gross-Nowgorod gekauft oder 
von russischen Theilfürsten und den „Drushinen“ (Ge- 
folgschaften) auf ihren Kriegszügen erbeutet. In der 
Mitte des 17. Jahrhunderts wurden in Grabhügeln, be- 
sonders an der Wolga und Kama, in den sogen. „Kur- 
gany“ viele goldene Schmuckgegenstände gefunden, die 
darauf hindeuteten, dass dieses Gold einheimischen Ur- 
sprungs sei. Als der Zar Alexei Michailowitsch (1645 
bis 1676) Nachforschungen veranstalten liess, wurde er- 
mittelt, dass die Tataren, Kalmücken und Baschkiren 
sich schon lange mit der Goldgewinnung beschäftigt, 
ihre Fundstätten aber vor den Russen sorgfältig verheim- 
licht hatten. 

Das erste Unternehmen auf dem Gebiete des Gold- 
bergbaues wurde unter der Regierung Peter des Grossen 
ins Leben gerufen. Da die Arbeiten aber nur eine ge- 
ringe Ausbeute lieferten, musste das Unternehmen wieder 
eingestellt werden. Auf die Kunde von der Entdeckung 
der Silbergruben in Taurien, an den Ufern der Schilka 
und des Argun, entsandte Peter der Grosse griechische 
Bergleute dorthin, die an der Hand der Reste tschudischer 
Gruben im J. 1698 silberhaltiges Bleierz entdeckten und 
1704 das. Bergwerk von Nertschinsk im Altai eröffneten. 
Die Ueberreste des tschudischen Bergbaues haben den 
Russen als Wegweiser bei der Anlage ihrer ersten Berg- 
werke gedient und sind auch jetzt noch ein nie trügendes 
Zeichen für das Vorhandensein erzführender Gebirge.’ 


1 Aus „Studien für das Museum des russischen Montan- 
institutes“ von J. Melnikow und „Das Berg- und Hüttenwesen 
in Sibirien“ von M. W. Gribassow im sibirischen Handels- und 
Gewerbekalender. Jahrgang 1898. Verlag von F. P. Romanow 
in Tomsk. 

3 Bergingenieur Gribassow berichtet: „Im Süden Sibiriens, 
vom Ural bis zum äussersten Osten, trifft man überall Spuren 
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Das erste Gold wurde in Russland bei dem Aus- 
saigern des Silbers im Nertschinsker Bergwerk in ge- 
ringen Mengen gewonnen. Beispielsweise erhielt man 
auf diese Weise im J. 1740 etwa 11 k, im J. 1772 etwa 
81,9 k Gold. 

Wie in Amerika, war auch in Russland lange Zeit 
die Ermittelung der Goldlagerstätten ein Werk des Zu- 
falls. Im J. 1803 entdeckte ein Bauer das erste Gold 
im Ural am Tschussowa-Fluss und 25 Jahre später wurde 
ein gewisser Lesnoi bei der geheimen Goldwäsche in 
Sibirien überrascht. 

Die erste Goldwäsche wurde in Sibirien im J. 1829 
im Kreise Mariinsk des Gouvernements Tomsk eröffnet. 
Im selben Jahr erschien auch ein kaiserlicher Erlass, 
der Privatpersonen die Goldausbeute in Sibirien gestattete. 

Die Entdeckung der Goldsandlager war von schädi- 
gendem Einfluss auf die allgemeine Entwickelung des 
Bergbaues in Sibirien. Die Eisenindustrie, die sich zu 
Beginn des gegenwärtigen Jahrhunderts im Gouvernement 
Jenisseisk zu entwickeln begann, wurde gewissermaassen 
durch die Goldgewinnung unterdrückt. Die Gerüchte 
über die fabelhaften Reichthümer lockten Scharen von 
Abenteurern nach Sibirien. Bis zum Ausbruch des Gold- 
fiebers beschäftigte sich die einheimische Bevölkerung 
vorherrschend mit der Jagd und dem Ackerbau, es ent- 
wickelte sich allmählich eine einheimische Industrie, eine 
gewisse Cultur begann ihren Einfluss auf Sitten und 
Gebräuche der Bevölkerung auszuüben. Durch das Gold- 
fieber wurden alle Kapitalien und die Kräfte der Bevöl- 
kerung den Goldgruben zugeführt. An einigen Orten 
versuchte die örtliche Verwaltung den Bergbau und das 
Hüttenwesen durch die unentgeltliche Zwangsarbeit der 
Sträflinge zu fördern. Alle Maassregeln und Anstren- 
gungen waren vergeblich, die Montanindustrie Sibiriens 
verblieb in einem trostlosen Zustand, die Grunderzeugnisse 
dieser Industrie, als Gusseisen, Eisen, Steinkohle, sind 
bis auf die Gegenwart nur in äusserst geringen Mengen 
in Sibirien hergestellt worden, die Montanindustrie hat 
sich vorherrschend auf den Goldgewinn geworfen. In 
Uebereinstimmung damit sind etwa ?js aller in Sibirien 
in den Bergwerken beschäftigten Arbeiter in den Gold- 
gruben thätig. 


uralter Bergwerke. Man schreibt sie dem Volke der Tschuden 
zu, die in grauer Vorzeit hier gewohnt haben sollen. Dieses 
Volk betrieb den Bergbau auf Silber und Kupfer schon in 
jener entlegenen Periode, in der dem Menschen der Gebrauch 
des Eisens noch unbekannt war, was daraus hervorgeht, dass 
alle Werkzeuge zum Bergwerksbetrieb, die man noch heute in 
den tschudischen Berghalden findet, nur aus Stein und Kupfer 
gefertigt sind.“ Siehe auch „Der Goldbergbau in Sibirien“ 
von Gribassow. Deutsch. Berlin 1896. Verlag von Johannes Räde. 
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Die Goldgebiete Russlands liegen im Ural und in 
Sibirien. Der Antheil Finnlands an der gesammten Gold- 
ausbeute ist verschwindend klein. Im Ural befinden sich 
die Goldlagerstätten im Gouvernement Perm und Oren- 
burg, in Westsibirien in den Gouvernements Tomsk, 
Ssemipalatinsk, Akmolinsk und Irkutsk, in Ostsibirien in 
den Gouvernements Jenisseisk, Transbaikalien, Jakutsk, 
im Amur- und Küstengebiet. Der grösste Theil des in 
Russland gewonnenen Goldes stammt aus dem Schwemm- 
lande; im Ural werden etwa 6 Proc., im Altaigebiet nur 
etwa 1 Proc. der Gesammtausbeute durch Gangbergbau 
gewonnen. Die Goldausbeute Russlands beruht daher 
vorherrschend auf den Erträgnissen der Wäschen. Die 
Berichte, die über die sibirischen Goldwäschen vorliegen, 
lassen erkennen, dass dort die Bearbeitung des Goldsandes 
auf den meisten Lagerstätten in einer Weise betrieben 
wird, die nur wenig von der ursprünglichen rohen Ar- 
beitsmethode abweicht. 

Der durchschnittliche Antheil der einzelnen Gebiete 
an der gesammten Goldausbeute Russlands, gerechnet für 
den Zeitabschnitt von 1814 bis 1897, betrug: 

in Östsibirien 68,00 Proc. 
im Ural . . 2020202248 A 
ın Westsibirien . 7,17 , 
in Finnland . 0,08 „ 
Der Antheil Sibiriens an der gesammten Goldausbeute 


Russlands ist aus der folgenden Tabelle ersichtlich. 


em Von der gesammten Goldaubente entfielen auf 
Jahr Eoo inar nn in Proc. ee in Proc. 
1887 34 856,60 2457,00 7,0 21 752,6 62,4 
1888 35 167,80 2522,50 7,1 21 719,9 61,8 
1889 37 248,10 2768,20 7,4 23 947,6 64,4 
1890 39 377,50 2637,20 6,7 26 191,6 66,5 
1891 39 082,70 2801,00 7,1 24 733,8 63,3 
1892 42 997,50 2817,40 6,5 27 878,8 64,8 
1893 44 864,80 2981,10 5,8 29 844,4 67,8 
1894 42 932,00 2801,00 6,5 29 500,4 68,7 
1895 41 097,40 2653,60 6,4 28 697,7 69,8 
1896 37 133,50 2817,40 7,5 24 766,6 66,6 


Die Tabelle zeigt, dass die Goldausbeute in Russland, 
nach fast beständiger Zunahme, seit 1894 in der Ab- 
nahme begriffen ist. Ein Zuwachs ist nur durch ver- 
schiedene Neueinrichtungen und Verbesserungen des Be- 
triebes bei der Bearbeitung von Goldadern im Ural 
(Methode der chemischen Goldabscheidung) erzielt worden. 
Da in Sibirien vorherrschend Goldsandlager ausgebeutet 
werden, die stellenweise schon gänzlich erschöpft sind, 
und der Goldbergbau auf Erz- und Goldadern allein eine 
längere, gleichmässige Production gewährleisten kann, 
dürfte die Goldgewinnung in Russland den Höhepunkt 
überschritten haben und für die Zukunft eine Steigerung 
der gesammten Goldproduction kaum noch zu erwarten sein. 

Nach den Angaben von Aelnikow sind in Russland 
ım Zeitraum von 1745 bis 1897 insgesammt 115859 Pud 
oder 1897771 k Gold gewonnen worden. Aus diesem 
Gold wurden bis Ende September Goldmünzen für 
1445900286 Rubel (etwa 3108685615 M.) geprägt. 
Diese Zahlen zeigen, wie sehr das russische Gold stets 
aus dem Lande geflossen ist, wenn man sich der Jahre 
mühevoller Vorarbeiten Wyschnegradski’s und des gegen- 
wärtigen Finanzministers Witte erinnert, um einen Gold- 
vorrath von etwa 1 Milliarde Rubel zusammenzubringen, 
damit Russland von seiner Papier- zur Goldvaluta über- 
gehen konnte. T. 
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Kraftmaschinen. 


Neuerungen an Dampfmaschinen. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 81 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


5) Aussergewöhnliche Dampfmaschinen. 


Einen wegen der unmittelbaren Verbindung der hin 
und her gehenden, mit den umlaufenden Theilen der 
Maschine bemerkenswerthen und, gleich wie die rotirenden 
Dampfmaschinen, vollkommen ausgewichteten Motor der 
Merrell Manufacturing Company in Toledo, Ohio, be- 
schreibt Scientific American vom 6. August 1898, S. 85. 
Der mit hohen Umdrehungszahlen laufende, in allen 
Theilen kräftig gehaltene Motor soll zum Betreiben von 
Dynamo, Centrifugalpumpen und anderen schnell laufenden 
Maschinen dienen. 

In der Fig. 55 ersichtlichen Abbildung des Motors 
strömt der Frischdampf nach dem Oeffnen eines Ventiles 
durch einen Kanal im unteren Theile der Maschine zwischen 
die beiden Arbeitskolben und treibt dieselben nach aus- 
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Motor der Merrell Manufacturing Company. 


wärts. Haben sie ihre äusseren Endstellungen erreicht — 
auf der Abbildung durch den linksseitigen Kolben ver- 
anschaulicht —, so öffnet der mit der Treibwelle um- 
laufende, halbmondförmige Schieber einen oberen Kanal 
im Cylinder, während er gleichzeitig den unteren Kanal 
schliesst. Der vordem wirksam gewesene Dampf strömt 
nun aus dem zwischen den Kolben liegenden Raume durch 
angebrachte Kanäle an die Enden des Cylinders, um hier 
nochmals auf die äusseren Flächen der Arbeitskolben zu 
wirken, die sich in Folge dessen nach innen bewegen. 
Wenn dieser Hub vollendet ist — auf der Abbildung 
durch den rechtsseitigen Kolben veranschaulicht —, öffnen 
mit den beiden Kolben verbundene Spindeln die an den 
Enden des Cylinders angeordneten Auslassventile; die- 
selben werden so lange offen gehalten, bis die Kolben 
ihren Auswärtshub vollendet haben. 

Um den Motor umzusteuern, lässt man den F'risch- 
dampf durch ein zweites, im oberen Theile der Maschine 
angebrachtes Ventil in den Cylinder strömen. 

Der Motor gestattet eine einmalige, oder aber, wie 
beschrieben, eine zweimalige Expansion des Arbeits- 
dampfes. 
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Bei einem Dampfdruck von 3,5 at und einmaliger 
Expansion lief der Motor mit 80, bei zweimaliger Ex- 
pansion und demselben Dampfdruck dagegen mit 176 Um- 
drehungen in der Minute. Bei Versuchen, welche mit 
angekuppelter Dynamo angestellt wurden, zeigte das Volt- 
meter beim Arbeiten des Motors nach dem Verbund- 
system eine Spannung von 75, im anderen Falle von nur 
20 Volt. Die Spannung des Arbeitsdampfes war in beiden 
Fällen dieselbe. An Dampf 
brauchte ein an der Bremse 
gemessener 9,bpferdiger Motor 
etwa 15,8 k für 1 HelStd. 

Um eine günstige Aus- 
nutzung des Arbeitsdampfes 
zu erhalten, schlägt Moritz 
Honigmann in Grevenberg bei 
Aachen vor, denselben in der 
Maschine selbst zu heizen 
(D.R.P. Nr. 94524). 

Zu dem Zwecke ist, wie 
in Fig.56 ersichtlich, auf den 
Arbeitscylinder « der Maschine 
ein hoher Hohlkegel 5 gesetzt 
und ebenso der Kolben c durch 
einen Hohlkegel verlängert, der 
genau in den Hohlkegel b hin- 
einpasst. Bei Beginn des Kol- 
benhubes füllt der Kegel d 
denjenigen b fast vollständig 
aus und es wird beim Gange 
der Maschine ein schlitzartiger 
Raum e zwischen b und d ge- 
bildet, der sich beim Nieder- 
gange des Kolbens immer mehr 
erweitert. In Fig. 56 ist der 
Schlitz e bei zurückgelegtem 
halben Kolbenhub dargestellt. 

Die Hohlkegel b und d sind nun mit gespanntem 
Dampf geheizt; sie nehmen die Temperatur desselben an 
und übertragen ihre Wärme auf die zwischen ihnen ex- 
pandirenden Arbeitsgase. 

Bei der Füllung und beim Anfange der Expansion 
stehen die beiden Hohlkegel b und d sich so nahe, dass 
die Expansion fast bei der Isotherme erfolgt, dann gehen 
dieselben immer weiter aus einander, so dass gegen Ende 
des Kolbenhubes wenig mehr geheizt wird. 

Dieses ergibt eine rationelle Ausnutzung der Arbeits- 
gase, auch können in Folge dessen hochgespannte Dämpfe 
vortheilhaft in einer Stufe bis ins Vacuum hinunter ex- 
pandiren. 

Die Neuerung bezieht sich natürlich nicht bloss auf 
Dampfmaschinen, sondern auch auf andere Expansions- 
maschinen und kann ferner auch bei Compressoren An- 
wendung finden, indem an Stelle der Heizung eine Kühlung 
mit Wasser u. s. w. stattfindet. Die Compression findet 
dann besonders gegen Ende des Hubes fast bei der Tem- 
peratur des Kühlwassers statt. | 

Eine Dampfmaschine (Fig. 57 bis 59) mit vier um 
die zu treibende Welle gruppirten, einfach wirkenden 
Cylindern, deren Kolben bezw. Kolbenstangen je paar- 
weise mit einem rechteckigen Rahmen starr verbunden 
sind, die ihrerseits auf gleichseitige, auf der Treibwelle 
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Fig. 56. 
Maschine von Honigmann. 
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sitzende Bogendreiecke wirken, wurde William Augustus 
Pitt in Manhasset (Grafschaft Queens, New York, Nord- 
amerika) unter Nr. 89355 im Deutschen Reiche patentirt. 

Die Bogendreiecke wirken derart auf die Treibwelle a 
ein, dass während der ganzen Dauer eines Kolbenhubes 
ein wirksamer Druck zum Antreiben derselben zur Geltung 
kommt. 

Zur Regelung der Dampfvertheilung dienen Schieber, 
die in Führungen gleiten und paarweise, in ähnlicher 
Weise wie die Kolben, an je einem Rahmen c befestigt 
sind, in welchem ein gleichseitiges Bogendreieck d an- 
geordnet ist. Die beiden Dreiecke d&d befinden sich an 
einer die Verlängerung der Hauptwelle a umgebenden 
Hülse e, an deren ausserhalb des Schieberkastens befind- 
lichem Ende ein Zahnrad f befestigt ist. Dasselbe steht 
mit zwei auf der losen Scheibe g der Welle a drehbaren 
Trieben k (Fig. 58) in Eingriff, die ihrerseits wieder in 
ebenfalls drehbar auf der Scheibe g angeordnete Zahn- 
räder i eingreifen. Die Achsen der letzteren treten durch 
die Scheibe g hindurch und tragen je einen Gewichts- 
arm, der in ähnlicher Weise wie derjenige eines Centri- 
fugalregulators wirkt. Um jede Achse läuft eine starke 
Spiralfeder Æ (Fig. 57), deren eines Ende am Gewichts- 
arm befestigt ist, während ihr anderes Ende an einem 
mit der Scheibe verbundenen Winkelstück festgehalten 
wird. 

' Die Wirkungsweise des Regulators ist folgende: 

Bei der Drehbewegung der Welle a wird die auf 
derselben lose sitzende Scheibe g durch Einlegen des 
Stiftes l in eine Bohrung derselben, sowie in eine solche 
der auf der Welle a befestigten Scheibe m mitgenommen 
und damit durch die auf der Scheibe g sitzenden Zahn- 
räder eine Drehung des Zahnrades f bezw. eine solche 


Fig. 57. 
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Fig. 58. 


Fig. 59. 
Dampfmaschine von Pitt. 


der Hülse e mit den Dreiecken d hervorgerufen. Wenn 
nun die Umfangsgeschwindigkeit der Welle eine Grösse 
erreicht, bei der die auf die Gewichtsarme wirkende 
Centrifugalkraft die Spannung der Feder k zu über- 
winden vermag, so bewegen sich die freien Enden der 
Arme radial nach aussen, wodurch die Zahnräder i in ge- 
ringem Maasse gedreht werden und dem Zahnrad f eine 
entsprechende Umdrehung ertheilen, so dass die Dreiecke d 
etwas um die Hauptwelle herum verschoben werden, d.h. 
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eine zu ihrer Anfangslage etwas veränderte Stellung ein- 
nehmen werden, wodurch ihre Wirkung auf die Schieber 
verändert wird. Der Zweck der Triebe / besteht darin, 
durch die Bewegung der Scheibe g die Hülse e zugleich 
mit der Hauptwelle in Bewegung zu setzen und dem 
Rollen der Zahnräder i über das Zahnrad f, welches 
beim directen Eingreifen der ersteren mit dem letzteren 
eintreten würde, vorzubeugen. Die Anordnung zweier 
Gewichtsarme und zweier Zahnräderpaare ist zum Zwecke 
der Ausbalancirung der Construction getroffen worden. 
Durch Entfernen des Stiftes 71, Drehen der Scheibe g 
um 180° und nunmehriges Wiederverbinden der einzelnen 
Theile mittels des genannten Stiftes wird, da hierbei die 
Dreiecke d von der Scheibe y mitgenommen und ebenfalls 
um 180° verdreht werden, die Maschine umgesteuert. 
Statt der Dreiecke können auch Excenter zur Be- 
thätigung der Schieber verwendet werden, die dann mit 
dem Rahmen durch Gelenke verbunden sein können. 
Eine ebenfalls mit zwei kreuzweise zu einander an- 
geordneten Cylinderpaaren arbeitende Dampfmaschine von 
Negre in Paris beschreibt Revue industrielle vom 23. April 
1898, S. 165. Auch hier sind die Kolbenstangen je zweier 
gegenüber liegender, einfach wirkender Cylinder durch 
einen Rahmen starr mit einander verbunden. Beide Rahmen 
schliessen eine Rolle ein, die sich um den Zapfen eines 
auf der Treibwelle befestigten Excenters dreht. Zur Dampf- 
vertheilung der Maschine dienen zwei von einem einzigen 
Excenter bewegte Flachschieber. Wenn die Einströmung 


hinter dem einen und die Ausströmung hinter dem gegen- 


über liegenden Kolben beginnt, stehen die beiden anderen 
Kolben inmitten ihres Hubes. Es entfallen somit jegliche 
Todtpunktlagen und es findet eine ununterbrochene Wirkung 
des Motors auf die Treibwelle statt. 

Der Frischdampf gelangt durch das Einströmrohr a 
(Fig. 60) in den Schieberkasten und entweicht nach voll- 
brachter Arbeit in den Cylindern durch die Höhlung des 
betreffenden Schiebers in einen Kanal, der mit dem Aus- 
puffrohr in Verbindung steht. 

Zur Umsteuerung der Maschine dient ein Hebel d, 
der, wenn er aus der einen äussersten Lage in die andere 
gedreht wird, die Schie- 
ber in der Fig. 60 ersicht- 
lichen Weise mittels Muffe, 
Schubstange und einer 
Kniehebelverbindung der- 
art verstellt, dass die 
Dampfvertheilung in um- 
gekehrter Weise wie vor- 
dem stattfindet. 

Für das Anhalten der 
Maschine wird der Um- 
steuerungshebel in die 
Mittelstellung gebracht. 

Ein mit Dampf von 10 at Spannung gespeister Motor, 
System Nègre, von je 100 mm CÖylinderdurchmesser und 
60 mm Hub entwickelte mit 200 minutlichen Umdrehungen 
etwa 8 HP. Derselbe Motor soll mit Dampf von 15 at 
Spannung bei 400 minutlichen Umdrehungen 12 H’ und 
bei 1000 minutlichen Umdrehungen 15 bis 20 HP leisten. 

Die Paul Alphonse Théodore de Bouilhac de Bourzac 
in Paris unter D.R.P. Nr. 87686 als Zusatz zum Patent 
Nr. 86636 geschützte Erfindung betrifft Vervollkomnı- 
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Fig. 60. 
Dampfmaschine von Nègre. 
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nungen der Treibcurven mit ihren zugehörigən Kolben 
bei Curvenmotoren zum Betreiben von Wagen u. s. w. 
(vgl. 1896 300 * 248). 

Die bei dem Erfindungsgegenstande angewendete 
neue Curve unterscheidet sich dadurch von derjenigen 
des Hauptpatentes, dass sie nicht wie jene in axialer, 
sondern in radialer Richtung, wellenförmig verläuft, und 
ausserdem eben gestaltet ist. 

In Fig. 61 sind a die beiden Dampfkolben, hinter 
welche der Dampf mittels eines einzigen, für beide Kolben 


Maschine von de Bouilhac de Bourzac. 


gemeinschaftlichen Schiebers, der sich in dem Schieber- 
kasten b dreht, geleitet wird. Die beiden Kolben be- 
thätigen mittels der Schubstangen c die T-förmig ge- 
stalteten Balancirs dọ derart, dass dieselben fortgesetzt 
hin und her schwingen. Jeder der beiden Balancirs be- 
thätigt mittels der Schubstangen A die Laufrollen l4. 
Der Kolben a befindet sich in Fig. 61 in der innersten 
Stellung und bewegt sich unter der Wirkung des Dampfes 
im Sinne des auf der Abbildung ersichtlichen Pfeiles, 
wobei er die eine Stange A hebt und die andere senkt. 
Beide Stangen A bilden mit den Hebeln d und dem 
Balancir g ein Parallelogramm, welches bei der ab- 
wechselnden Auf- und Niederbewegung der Stangen und 
dementsprechend der Rollen / mittels der Curvenscheibe X 
die Motorwelle dreht. 

Da die senkrechten Mittellinien durch die Laufrollen 
der einen Stange h stets ebenso weit von der Welle o 
entfernt bleiben, wie die Verticalmittellinie durch die 
beiden Rollen der anderen Stange h, so werden sämmtliche 
Verticalkräfte von der Curvenscheibe k aufgenommen, so 
dass auf den Drehpunkt f des Hebels d,d keine Vertical- 
kraft entfällt. Die Verticalführung der T-förmigen frei- 
armigen Hebel d,d wird durch den Hebel f} bewirkt. 

Während bei dem Hauptpatent der Schieber durch 
eine Schraube bewegt wurde, erhält bei der vorliegenden 
Erfindung die Spindel » desselben ihre Bewegung mittels 
Kegelräder von einer Kurbelscheibe p, an der die Pleuel- 


| stange n angreift; letztere ist mit dem Endpunkt eines 
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durch die Stange fọ von dem Hebel dọ aus bewegten 
Hebels m gelenkig verbunden. 

Bei einer anderen Ausführungsform der Maschine 
sind zwei Kolben von gleichem Durchmesser in einem 
gemeinschaftlichen Cylinder angeordnet. 

Behufs Vermeidung von Explosionen, die bei der 
Uwe Jens Esmarch in Moskau unter D.R.P. Nr. 84 244 
geschützten Dampfgasgemischmaschine (vgl. 1897 304 
*101) unter Umständen in dem mit einem explosiven 
Gasgemenge gefüllten 
Accumulatoreintreten 
können, schlägt der 
Genannte neuerdings 
vor, die behufs der 
Do | angestrebten Ueber- 
MS f ER 5 hitzung des Arbeits- 
| MS 12179 A r\ dampfes zur Verbren- 
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Fig. 63. lichen Zündkammern 


zu leiten und sie erst 
während oder kurz 
vor ihrem Eintritt in dieselben mit einander zu mengen, 
darauf zu entzünden. Hierbei werden sie nur in dem 
Maasse, wie ihre Mischung sich vollzieht, explodirend 
verbrennen und dabei in den Dampfcylinder behufs Ueber- 
hitzung des in demselben befindlichen Dampfes ein- 
strömen (D. R. P. Nr. 94413). 

Mit der an jedem Ende des in Fig. 62 ersichtlichen 
Dampfcylinders a, angebrachten Zündkammer bọ sind je 
zwei kleine Druckpumpen c'o und dọ verbunden, von denen 
der Pumpenkolben e der kleineren Pumpe co bei seinem 
Auswärtshube brennbares Gas aus einem Accumulator, 
derjenige f der grösseren Pumpe dọ gleichzeitig eine ent- 
sprechende Menge comprimirter Luft aus einem zweiten 
Accumulator durch angeordnete Saugventile in die be- 
treffende Pumpe eintreten lässt. Bei dem Rückgange der 
Plunger e und f strömen Gas und Luft (nöthigenfalls 
unter erhöhter Compression) durch die zwangläufig be- 
wegten Druckventile A bezw. h, getrennt von einander 
in die Kanäle a und b, stossen bei ihrem Austritt aus 
diesen auf die dicht vor der Zändkammer liegende Platte $, 
vermischen sich dabei und treten als explosives Gemenge 
in die Zündkammer, wo sie sich in bekannter Weise 
durch elektrische Funken, Glühröhrchen o. dgl. entzünden, 
das vor dem Dampfcylinder befindliche Ventil öffnen und 
in den Dampfcylinder einströmen. Hierbei kann die 
Flamme nicht weiter zurückschlagen, als bis zu der Stelle, 
wo die Kanäle a und b ausmünden. Gas und Luft werden 
daher immer nur allmählich, d. h. in dem Maasse zur 
Verbrennung gelangen, in welchem sie nach ihrem Aus- 
tritt aus diesen Kanälen auf die Platte i stossen und sich 
mit einander vermischen. 

Bei Verwendung von brennbarer Flüssigkeit anstatt 
brennbaren Gases wird die Mischplatte # durch einen Ver- 
gaser ersetzt. 


Dampfgasgemischmaschine von Esmarch. 
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Um bei Dampfmaschinen, welche mit verschiedenen 
Geschwindigkeiten arbeiten müssen — z. B. bei Winde- 
werken —, die Voreilung des Schiebers veränderlich zu 
erhalten und die auftretenden Erschütterungen durch die 
Bildung eines mehr oder weniger starken Dampfpolsters 
vor dem Arbeitskolben auf ein möglichst geringes Maass 
herabzumindern, schlägt Willis Durwood Sherman in City 
of Brooklyn (New York, Nordamerika) nach Engineer, 
1897, die eigenthümliche Anordnung von Windflügeln vor, 
die hinter der Kurbelwelle zurückbleiben, sobald eine 
Steigerung der Umdrehungsgeschwindigkeit der Maschine 
stattfindet. Da die Windflügel mit dem Excenter ge- 
kuppelt sind, hat das Zurückbleiben derselben eine Ver- 
stellung des letzteren zur Folge, womit eine Vergrösserung 
bezüglich der Voreilung des Schiebers hervorgerufen wird. 
Je grösser die Geschwindigkeit der Dampfmaschine ist, 
um so grösser wird auch der Widerstand sein, welcher 
sich den Windflügeln entgegensetzt, und dementsprechend 
auch die Voreilung des Schiebers bezw. der Theil des 
Kolbenweges sein, während dessen ein Dampfpolster auf 
der Vorderseite des Kolbens gebildet wird, um dem Be- 
harrungsvermögen desselben eine Gegenwirkung zu bieten. 

Die Vorrichtung kann bei allen Dampfmaschinen be- 
nutzt werden, welche mit Excentern ausgerüstet sind; 
sie eignet sich besonders auch für solche Maschinen, 
welche mit Umsteuerung arbeiten. 

Eine in Bezug auf Brennmaterialersparniss bemer- 
kenswerthe Locomobile von Ernst Buchholz in Warschau 
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Fig. 63. 


Locomobile von Buchholz. 


(D. R. P. Nr. 86888), deren Dampferzeuger mitsammt. 
einem Condensator in einem gemeinschaftlichen Wasser- 
kasten eingebaut sind, so dass das in diesem be- 
findliche Wasser die überschüssige Wärme des Feuer- 
raumes, wie auch den überschüssigen, durch den Con- 
densator nicht verdichteten Abdampf aufnimmt, zeigt 
Fig. 63. In dem auf einem zweiachsigen Wagengestell 
ruhenden Wasserkasten «a sind zwei senkrechte Cylinder b 
und c hinter einander eingenietet, von denen der grössere b 
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die Feuerung und den Dampferzeuger, der kleinere c den 
Condensator und einen Ventilator aufnimmt. 

Der Dampferzeuger besteht aus mehreren concen- 
trischen Rohrschlangen d und einem innerhalb derselben 
untergebrachten doppelten Kessel f, der zugleich als 
Dampferzeuger und als Dampfsammler dient. 

Das Speisewasser gelangt von unten durch Rohr g 
in den Zwischenraum der beiden Kessel und in die 
Schlangen. Der in den letzteren entwickelte Dampf tritt 
oben in ein Rohr A, strömt von hier durch das centrale 
Rohr i abwärts, dann seitlich durch die Zweigrohre in 
den engen Zwischenraum der beiden Kessel, wo er sich 
mit dem hier entwickelten Dampf mischt, um auf seinem 
weiteren Wege nach oben an den heissen Innenwandungen 
des äusserlich von den Feuergasen umspülten Kessels 
getrocknet zu werden. Der trockene Dampf strömt, 
durch den Blechmantel k nach abwärts gelenkt, in den 
den Dampfsammler bildenden Hohlraum des inneren 
Kessels f, von da durch das obere Rohr l, in welches 
ein Absperrventil und Sicherheitsventil eingeschaltet sind, 
in die stehende Dampfmaschine. Aus dieser entweicht 
der Abdampf durch ein senkrecht im Weasserkasten 
liegendes Rohr nach oben und von da in das centrale 
Rohr m des Condensators. Letzterer setzt sich aus 
mehreren Rohrspiralen zusammen, von denen die beiden 
äusseren von innen nach aussen, die mittlere Spirale von 
aussen nach innen von dem Abdampfe durchströmt werden, 
wobei dieser mittels eines Luftstromes, den der Ventilator 
erzeugt, verdichtet wird. Das in einem Rohre gesammelte 
Condensationswasser wird gleichzeitig mit dem aus dem 
Kasten a angesaugten Wasser durch eine mittels Riemen 
von der Schwungradwelle aus betriebene Pumpe in den 
Dampferzeuger gedrückt. 

Der überschüssige Abdampf wird durch ein Knie- 
rohr in den Wasserkasten geleitet und condensirt in 
diesem. (Fortsetzung folgt.) 


Faserstoffe. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Von Prof. Alfred Haussner, Brünn. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 85 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Die Langsieb-Papiermaschine. 
a) Das Langsieb. 


Die fortgesetzte Steigerung der Siebgeschwindigkeit (es 
werden letzter Zeit Zahlen von 130 bis 150 m als Ge- 
schwindigkeit in 1 Minute, also 2,5 m in 1 Sekunde ge- 
nannt) erweckt selbst bei den Amerikanern gewisse Be- 
denken, was schliesslich auch begreiflich ist. Die Anlage- 
kosten solcher Schnelläufer sind sehr hoch, ebenso wie 
der Arbeitsverbrauch, der bei den neuesten amerikanischen 
Schnelläufern 150 bis 200 HP betragen soll. Viele Papier- 
macher vertreten die Ansicht, welche vom theoretischen 
Standpunkte manches für sich hat und welche dahin geht, 
dass die Güte des Papieres durch die Eilarbeit leiden 
müsse, weil für die gute Verfilzung nicht hinreichend 
Zeit gewährt wird. Rechnen wir hinzu den grösseren 
Verbrauch an Sieben, Filzen u. dgl., welche öfter ge- 


wechselt werden müssen und sehr theuer sind, so kommt 
man leicht zur Erkenntniss, dass durch solch ungeheure 
Geschwindigkeiten die Kosten für das Kilogramm Papier 
kaum herabgedrückt werden können. Nur an mensch- 
licher Arbeitskraft im Verhältnisse zur Erzeugung in der 
Zeiteinheit (z. B. 19000 k Papier in 24 Stunden) lässt 
sich sparen, und das kann allerdings bei schwierigen 
Arbeiterverhältnissen ein stark ins Gewicht fallender Um- 
stand sein. 

Die besonders bei grosser Geschwindigkeit stark 
merkliche Abnutzung des theuren Langsiebes wird be- 
greiflicher Weise möglichst bekämpft. Es seien einige 
Vorschläge in dieser Richtung hier angeschlossen. 

Nach französischem Patent Nr. 250946 werden von 
M. Wittwer die der Abnutzung besonders stark unter- 
worfenen Ränder des Langsiebes dadurch widerstands- 
fähiger gemacht, dass man an den Rändern stärkere 
Drähte als Kettenfäden benutzt. 

Die bekannte Firma Gottlieb Heerbrandt in Raguhn 
verfertigt nach D. R. P. Nr. 94069 Metallsiebe, welche in 
gewisser Beziehung an die sogen. Köpergewebe erinnern, 
weil einzelne Kettenfäden so laufen, dass sie eine grössere 
Anzahl Schussdrähte über und nur vereinzelt solche unter 
sich lassen. Dadurch soll derjenigen Seite des Gewebes, 
welche die auf einer grösseren Länge flott liegenden 
Kettendrähte aufweist, und welche als Lauffläche benutzt 
wird, eine grössere Berührungsfläche gegeben werden, 
wodurch bei sonst ungeänderten Verhältnissen, insbeson- 
dere bei gleichbleibendem totalem Auflagerdruck, der 
specifische Auflagerdruck und damit auch die Abnutzung 
kleiner wird. 

Um diejenige Stelle, wo die beiden Enden des ebenen 
Siebes zur Bildung eines endlosen Siebschlauchs vereinigt 
werden, möglichst dauerhaft und doch thunlichst gleich- 
artig mit dem übrigen Siebe zu gestalten, wenden Ther- 
mann und Kleinfeld ein als Gebrauchsmuster geschütztes 
Verfahren an, welches darauf hinausgeht, dass die Ketten- 
drähte an den Enden auf eine grössere Länge frei ge- 
lassen oder frei gemacht, hierauf wie die in einander ge- 
falteten Finger zweier Hände neben einander gelegt und 
endlich in die festen Gewebetheile der gegenüber liegen- 
den Siebbahnenden verflochten werden. Die Festigkeit 
eines so hergestellten Stosses soll jene des Gewebes er- 
reichen. Allerdings dürfte aber doch dadurch eine etwas 
dichtere Stelle im Siebe entstehen. 

Manches kann zur Schonung des Siebes auch dadurch 
gethan werden, dass man die Leitwalzen möglichst leicht 
gehend lagert. Es wurden schon in früheren Berichten 
Angaben hierfür gemacht. Hier sei auch des französischen 
Patents Nr. 250359 gedacht, wonach Lhomme die Kugel- 
lager auch für Leitwalzen an Papiermaschinen empfiehlt. 
Es ist ja unleugbar, dass durch gut ausgeführte Kugel- 
lager leichterer Gang erzielbar ist. Aber ob solche Lager 
auf die Dauer für Papiermaschinen, also in einer sehr 
feuchten Atmosphäre, geeignet und ob sie für die schon 
hinreichend verwickelte Papiermaschine doch nicht zu ver- 
wickelt sind, muss wohl erst die Erfahrung darthun. 

Um die Neigung des Langsiebes zu regeln, wurde 
in D. p. J. 1896 301 123 eine Vorrichtung von Ferd. Andres 
erwähnt, bei welcher durch Keile die Siebstützen höher 


-oder tiefer gestellt werden können. Im D.R.P. Nr. 91 994 


wird nun ein Zusatz veröffentlicht, nach welchem der 
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Leitwalzenrahmen aufgehängt wird und die Träger für 


diese Aufhängung durch Schrauben in der Höhenrichtung 
verstellt werden können. Diese Ausführungsart hat den 
Vorzug besserer Zugänglichkeit. 

Um das Abwasser des Siebes bequem auffangen zu 
können, besser als dies durch die auf Holzbalken gelegten 
Tröge geschehen kann, welche auch schwer einzulegen 
und wieder herauszubringen sind, schlägt Carl Eichhorn 


SU 


Fig. 53. 
Auffangen des Abwassers nach Eichhorn und Füllner. 


in der Papierzeitung, 1896 S. 1839, eine praktische Neue- 
rung vor, welche auch von der Maschinenfabrik Füllner 
bei den von ihr gebauten Papiermaschinen benutzt wird. 
Unter dem Siebe werden U-förmige Rinnen a gebildet 
(Fig. 53), in welche das abtropfende Wasser durch dach- 
artig gelegte Ablaufbleche 5 geleitet wird. Von den 
Rinnen a gelangt das Siebwasser in eine in der Längs- 
richtung der Maschine laufende Sammelrinne, aus welcher 
eine Pumpe o. dgl. das Wasser entnimmt. Die ganze 
Einrichtung ist ungemein einfach und leicht ein und aus 
zu schieben. 


b) Siebschüttelung. 


Der Nutzen, welchen die Siebschüttelung für das 
gute Verfilzen der Fasern dann bietet, wenn sie der Natur 
des Stoffes angepasst wird, ist unbestritten (vgl. weiter 
unten die Papierprüfung). Andererseits macht die mecha- 
nische Ausführung der Rüttelung wieder neue Theile an 
der Maschine und eine eigenthümliche Lagerung des Sieb- 
rahmens nothwendig, wodurch die Maschine verwickelter 
wird. Es ist daher begreiflich, wenn man trachtet, das 
gute Verfilzen ohne Rütteln durch einfachere Apparate 
zu erreichen, als es bei diesem möglich ist. Bis jetzt 
allerdings ohne durchschlagenden Erfolg. Schon in früheren 
Berichten wurde derartiger Bemühungen gedacht und auch 
jetzt hat Frank P. Nicely nach U.S.P. Nr. 570949 den 
Vorschlag gemacht, durch einen Flügelrührer zwischen 


Fig. 54. 
Construction von Savery und Masson. 


zwei Linealen am Anfange des Langsiebes den dünnen 
Stoff so sehr zu bewegen, dass die Fasern ganz durch 
einander, nicht bloss im Wesen nach der Siebbewegung 
gestreckt auf dem Sieb verbleiben und sich verfilzen. 
Nach dem zu schliessen, was über die thatsächliche Wir- 
kung ähnlich arbeitender Theile bereits bekannt ist, dürfte 
auch von diesem Patente nicht viel zu erwarten sein. 
Viel Interesse erwecken zwei neue Constructionen, welche 
bezwecken, den Siebrahmen so zu halten, dass die Register- 
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walzen u. dgl. in ihren Lagern nicht ecken können. Es 
sind dies die Constructionen von Savery und Masson. 
Thomas H. Savery vereinigt nach U. S. P. Nr. 568211 
die beiden Ständer a a, des Siebtisches (Fig. 54, 55) durch 
einen kräftigen, unten dazwischen gelegten Träger b, 
welcher schliesslich auch mit a a; zusammen, ein einziges 
U-Stück bildend, hergestellt werden kann, und stützt 
diesen U-Rahmen auf Zapfen ff, zweier gleich langer 
und parallel gestellter 
Hebel gg,. Die Rüt- 


telstange greift an TA DD 
dem Ende eines mit g N 
zu einem Winkelhebel 


vereinigten Armes gg 
an, so dass durch die 
schwingende Bewe- 
gung, welche beim J 
Rütteln erzielt wird, 
das ganze System in 
die strichpunktirt an- 
gedeutete Lage 
kommt, wobei, daada; 
einen steifen Rahmen 
bilden, die Stützen aa, auch in der neuen Lage lothrecht, 
also die auf den mit aa, verbundenen Längsträgern cc; 
angebrachten Lager der Registerwalzen d und die Lager 
der Brustwalze e wagerecht bleiben, während sonst, wenn 
a und a, beim Rütteln geneigt würden, auch die Lager 
der verschiedenen Walzen sich schief stellen und die 
Walzenzapfen ecken müssen. Wenn das auch bei den 
in der Praxis vorkommenden Fällen nicht gerade viel 
ausmacht, so ist es doch immerhin genug, um gewiss 
störend zu wirken, besonders wenn gestrebt wird, die 
Maschine rascher laufen zu lassen. Gerade dieser Um- 
stand fordert aber besonders dringend, dass die Trag- 
hebel gg, verlässlich gelagert sind. In Fig. 54 und 55 
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Fig. 55. 
Construction von Savery und Masson. 


Fig. 56. 


Construction von Masson. 


sehen wir kräftige Drehungsachsen Ah, in geeigneten 
Lagern auf Platten ii; angewendet und die Lager gegen- 
seitig durch die kräftige Stange j versteift. 

Andrew Masson hängt nach einem englischen Patente 
den Siebtisch a (Fig. 56, 57) auf Blattfedern e. An u 
werden nämlich steife Stützen 4 bei i geschraubt, welche 
unten bei A, ausgenommen und zu Geradführungen ge- 
staltet sind. In diese legen sich geeignete Fortsätze der 
Platten e,, welche durch Nieten e, mit den Blattfedern e 
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verbunden sind, die durch Schrauben f fest mit dem Ge- 
stelle d zusammenhängen. Wenn durch die Stellschrau- 
ben A,, welche sich an prismatische Körper e} stützen, 
die richtige, wagerechte Stellung des Tisches a erreicht 
worden ist, werden die Platten e, mit den bezüglichen 
Federn e durch einen Verbindungsbolzen fest an einander 
geschlossen. Wenn nunmehr der Siebrahmen a mit der 
Brustwalze b und den Registerwalzen c geschüttelt wird, 
. und zwar in der Richtung senkrecht zur Zeichnungsfläche 
bei Fig. 57, so werden nur die Federn e verbogen, die 
Stützen 4% bleiben lothrecht, die Walzenlager wagerecht, 
so dass auch hier das Ecken der Walzen, welche mit 
dem Siebrahmen zusammenhängen, nicht zu fürchten ist. 

Zwei weitere Neuerungen beziehen sich auf die be- 
queme Einstellbarkeit der Grösse der Schüttelung während 
des Ganges der Papiermaschine. @. Hoffsümmer in Düren 
baut nach D.R.P. Nr. 84765 die folgende Construction. 
Die schwingende Bewegung geht aus von der Welle w 
(Fig. 58) mit dem Kurbelzapfen g und wird mittels der 
Schubstange o, welche den Zwischenhebel b bei p erfasst, 
und der Stange n auf den bei f ergriffenen Siebrahmen 
übertragen. Wenn man nur einerlei Hub des Siebtisches 
anwenden wollte, so könnte der Angriffspunkt d der 
Stange n am Hebel b festgelegt sein. Um aber die be- 
absichtigte Veränderlichkeit im Hube des Siebtisches her- 
auszubringen, ist der Zapfen d verstellbar gemacht. Weil 
die Länge von n unveränderlich ist und um den Tisch 
für alle Hubgrössen nahezu um dasselbe Mittel hin und 
her zu schwingen, ist der Hebel b nach einem Bogen aus 
der Mitte von f gekrümmt. Die innere Seite von b ist 
überdies gezahnt und greift in diese Verzahnung ein Räd- 
chen m ein, das durch Handrad c gedreht werden kann 
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Fig. 58. 
Einstellbarkeit der Grösse der Schüttelung nach Hoffsümmer. 


und dessen Achse in Laschen a verlagert ist, die den 
Hebel b (Fig. 59) seitlich umfassen und auch die Lager 
für den Zapfen d der Stange n enthalten. Wenn wir bei 
dieser Anordnung an c drehen, so rollt das Rad m auf 
der Verzahnung von b und nimmt den Zapfen d mit, der 
also weiter nach oben oder unten gerückt wird. Somit 
wird der Hebelarm, an welchem die Stange n greift, und 
auch Rüttelung des bei f angeschlossenen Siebrahmens 
grösser oder kleiner. Damit nun bei dieser immerhin 
ziemlich heftigen Bewegung d sammt Anhang wirklich 
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unverändert an demjenigen Punkte bei b bleibt, wo man 
ihn haben will, so sehen wir gegen rechts das Verbin- 
dungsklötzchen A, an welches sich db lehnt, gegen links 
einen durch Schraube und Handrad A einstellbaren Keil / 
angebracht, welcher durch die in å ihre Mutter findende 
Schraube an den Rücken von b gepresst werden kann. 
Die Nabe des zweiten Handrades 4, ist als Gegenmutter 
gedacht. | 

Bei der Ausführung von Charles R. Seddon in Bury 
nach U.S.P. Nr. 561529 ist viel Aehnlichkeit mit dem 
Principe der eben beschriebenen Con- 
struction zu bemerken, nur ist bei 
Seddon der Drehungspunkt e des 
Zwischenhebels b stellbar gemacht. 
Wir bemerken in der Linearskizze 
(Fig. 60) bei k die Schubstange, von 
welcher die Rüttelung ausgeht, b; by 
ist der Zwischenhebel, welchen k er- 
fasst und der seinerseits an den Sieb- 
rahmen a geschlossen ist. Weiter 
unten ist der Zwischenhebel zu einer 
Schleife b, ausgestaltet, welche den 
Drehungszapfen e umschliesst. Das 
Lager d desselben gleitet in Füh- 
rungen des Ständers f und enthält 
die Mutter für die stehende Schrau- 
benspindel c. Diese kann sich wohl drehen, aber nicht 
verschieben, weshalb die geradlinige Bewegung von der 
Mutter d gemacht werden muss. Weil nun c von der 
Räderübersetzung gl, bezw. von der Kurbel i gedreht 
werden kann, und zwar ganz unabhängig von den übrigen 
Theilen der Papiermaschine, so kann auch das Hebelarm- 
verhältniss im Zwischenhebel db, b, und damit die Grösse 
der Schüttelung den Bedürfnissen auch während des 
Ganges der Papiermaschine angepasst werden. 


Fig. 60. 
Construction von Seddon. 


c) Saugapparate. 


Anerkannt bleibt die günstige Wirkung der Saug- 
apparate für die gute, allmählich fortschreitende Ent- 
wässerung des Blattes, welches sich auf dem Siebe ab- 
gesetzt hat. Unbeschadet der Vortheile, welche die Sauger 
solcher Art bieten, ist es aber doch zu beklagen, dass 
die gewöhnlichen, bisher meist angewandten Sauger des- 
halb ungünstig auf die Dauer des Siebes wirken, weil 
dieses stramm an der Öberseite des Kastens vorüber- 
streift, worauf schon früher (vgl. 1894 294 32 und 1896 
301 124) hingewiesen wurde, und dadurch nicht unbe- 
deutend abgenutzt wird. Der Grund liegt darin, dass 
gleitende Reibungsarbeit geleistet wird. Diese ist aber 
abhängig von dem Reibungscoöfficienten, dem Druck und 
der relativen Geschwindigkeit zwischen dem Siebe und 
dem Sauger. An dem Reibungscoëfficienten ist praktisch, 
sofern man überhaupt thunlichst gute Ausführung voraus- 
setzt, kaum viel zu ändern. Was den Druck anbetrifft, 
so dürfen wir nicht vergessen, dass ein bestimmter spe- 
cifischer Druck für die beabsichtigte Entwässerung noth- 
wendig ist, was durch Versuche ermittelt worden ist. 
Für die Abnutzungsarbeit ist aber insbesondere, unter 
sonst übrigens gleichen Umständen, der specifische Druck 
auf die Auflagerfläche maassgebend und dieser wird bei 
gegebenem absolutem Drucke kleiner, wenn die Auflager- 
fläche grösser wird. Fassen wir dies zusammen, so er- 
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geben sich etwa folgende Verhältnisse. Ist der mittlere 
specifische Druck p, welcher bei jedem Flächenelement 
wirksam sein soll, um eben gleichmässig zu entwässern, 
und braucht man eine Fläche F = h.l dazu, um die durch 
Sauger überhaupt mögliche Entwässerung zu erreichen, 
so ist der absolute Druck, welcher durch das Saugen ver- 
anlasst wird: P = p.b.l, wenn b die Breite, ! die Länge 
des zu entwässernden Streifens bedeutet. Istnun F, = b.l 
diejenige Fläche bei den Saugern, wo das Sieb aufliegt, 
wobei also b wieder die Breite des zu entwässernden 
Streifens und /; die Abmessung in der Richtung des Sieb- 
laufes anzeigt, so ist der specifische Auflagerdruck p; bei 
den durch das Sieb gedrückten Saugkastentheilen: 
oà pbl l 
P= an TP 

Weil aber nach dem eben vorher Gesagten an p und l 
nicht viel geändert werden kann, sofern man eben einen 
bestimmten Entwässerungsgrad erreichen will, so bleibt 
nur l, als eine Abmessung, welche offenbar den obwal- 
tenden Umständen gemäss möglichst gross gewählt werden 
muss, um p; thunlichst klein zu machen. 

Aber noch in anderer Richtung als nur für die Rei- 
bung haben wir die Druckwirkung zu beachten. Weil 
das Sieb a (vgl. die principielle Fig. 61) durch das Eigen- 
gewicht, noch mehr aber durch den äusseren 
Druck sich insbesondere in den Saugkasten b 
einsenkt, so wirken die Kanten c;c, un- 
mittelbar schabend, wenn das Sieb sich in 
der Richtung des gezeichneten Pfeiles be- 
wegt. Daraus folgt aber, dass wir an- 
nehmen können, die Siebe werden unter sonst gleichen 
Umständen geringer abgenutzt werden, wenn die Zahl 
der schabenden Kanten, wie r, und c, geringer wird. 
Wenn wir nur einen Saugkasten benutzen, so haben 
wir natürlich, wenn keine Zwischenrippen angewendet 
werden, nur zwei solche Schabekanten c;c} Anders 
steht es aber, wenn wir, um weitgehende Entwässerung 
zu erzielen, die früher erwähnte Grösse l verhältniss- 
mässig gross nehmen. Das kann allerdings geschehen, 
indem man einen Saugkasten hinreichend breit macht. 


Fig. 61. 
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dichtet wird, so muss desto energischer gesaugt, also bei 
einer Luftpumpe desto energischer gearbeitet werden, je 
mehr zweifelhaft gedichtete Stellen vorhanden sind. Dies 
kann nun vermieden werden, wenn man die Saugkästen 
ganz zusammenschiebt, wie es bei der unten beschriebenen 
Construction von Kron der Fall ist. 

Der dritte für die Abnutzung oben als maassgebend 
bezeichnete Punkt, die relative Geschwindigkeit zwischen 
Sieb und Saugkasten, kann in seiner Bedeutung dadurch 
herabgedrückt werden, dass man auch die Saugkasten- 
oberseite in derselben Richtung bewegt, wie das Sieb. 
Dafür wurden schon in früheren Berichten Lösungen an- 
gegeben, und sollen auch weiter unten einige besprochen 
werden. 

Rudolf Kron, Director der Maschinenbauanstalt in 
Golzern, erhielt für die bereits oben andeutungsweise er- 
wähnte, als Verbundsauger bezeichnete Construction das 
D.R.P. Nr. 92230. Wir bemerken, dass hier drei Saug- 
wannen abc sozusagen zusammengeschoben worden sind 
(Fig. 62, 63), wobei aber doch aus jeder einzelnen der 
Wannen abc durch Vermittelung von Rohren r und r, 
gesaugt wird. Weil es aber dabei unvermeidlich ist, dass 
das eine, aus a, b und c gebildete Stück ziemlich schwer 
und auch schwer beweglich wird, so ist, um den ganzen 
Kasten leichter beweglich zu machen, derselbe auf Schie- 
nen } mittels Rollen £ angeordnet. Diese Schienen ! be- 
sitzen an vorher bestimmten Stellen Absätze, um den 
Kasten auf den Schienen } sicher an jene Stelle zu führen, 
wo das richtige Uebereinstimmen mit den Abfallrohren r, 
statthat und durch die Klappschrauben k endgültig ab- 
gedichtet werden kann, welche am Maschinengestelle m 
angebracht sind. In Fig. 63 erkennen wir auch, wie bei 
anderen Saugern, Schieber s, welche nach der Format- 


breite einzustellen und in jeder der Abtheilungen abc 
vorhanden sind. Die Fig. 64 bietet von dieser, auch 
maschinentechnisch, ungemein sorgfältig ausgebildeten 
Construction ein perspectivisches Gesammtbild, aus wel- 
chem der Zusammenhang der Sauger 1, 2, 3, 4 mit den 
Papiermaschinengestelltheilen besonders deutlich zu ent- 
nehmen ist. 


Verbundsauger von Kron. 


Die Erfahrung zeigt aber, dass dann zur Entwässerung 
doch nur ein schmälerer, ungefähr in der Mitte liegen- 
der Streifen der Saugkastenoberfläche thatsächlich be- 
nutzt wird. Dies führte dazu, dass man heute meist 
mehrere nicht zu breite Saugkästen hinter einander, durch 
einen Zwischenraum getrennt, einbaut. Dadurch wird 
aber sofort die Zahl der oben erwähnten, schabenden 
Kanten c vermehrt und zur rascheren Abnutzung des 
Siebes Anlass gegeben, wie auch die Zahl der Rand- 
kanten, welche dicht halten sollen, vermehrt wird. Weil 
es nun wohl mit Rücksicht auf die obwaltenden Umstände 


als ausgeschlossen zu betrachten ist, dass tadellos ge- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 810, Heft 6. 1898jIV. 


Von denjenigen Saugern, welche eine Bewegung in 
derselben Richtung wie das Sieb bekommen, arbeitet der 
Sauger von Henry Fairbanks und Howard Parker in 
St. Johnsbury nach D. R. P. Nr. 85835 und U. S. P. 
Nr. 545 788 mit ebenen Saugoberflächen. Wir bemerken 
in Fig. 65, dass die Saugkästen i von verhältnissmässig 
kleiner Breite durch Laschen l zu einer endlosen Kette 
an einander geschlossen sind, welche durch eine Führung a 
und ein ähnlich wie ein Kettenrad wirkendes Rad b parallel 
zum Siebe bewegt werden; die Geschwindigkeit kann 
gleich gross jener des Siebes genommen werden oder 
allenfalls ein wenig grösser, um zu vermeiden, dass die- 
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jenigen Papierbahntheile, welche sich bei gleich grosser 
Geschwindigkeit der Saugkästen und des Siebes immer 
über den Leisten der Saugkästen befinden, nicht ent- 
wässert werden. So weit wäre es wirklich nicht übel. 
Etwas bedenklicher dürfte aber die beabsichtigte Ein- 
richtung sein, um wirklich, unbeschadet der Bewegung 
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Nach dem U.S.P. von William C. Nash und Charles 
W. Baker sind in die Saugkästen m, über welche das 
Sieb e streicht (Fig. 67, 68), Walzen b4 b} eingelegt, welche 
sich oben dicht an das Sieb legen, unten durch die Kaut- 
schukplatte ¢, welche durch Schrauben I, l, u. s. w. angedrückt 


wird, und seitlich durch Wände f (Fig. 68) berührt werden, 
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Pa 64. 
Verbundsauger von Kron. 


der Saugkästen, aus ihnen zu saugen. Jeder Saugkasten i 
(Fig. 66) ist mit einem elastischen, nachgiebigen und doch 
dem äusseren Druck widerstehenden Rohr k verbunden, 
das in eines der Löcher n der sich drehenden Scheibe j 
reicht, welche sich luftdicht (wie, ist nicht gesagt) an die 
feste Scheibe w schliesst. w besitzt oben eine Erweite- 
rung r, aus welcher durch Rohr s abgesaugt wird. Weil 


Fig. 65. 
Sauger von Fairbanks und Parker. 


nun v mit jenen Löchern n communicirt, deren Saug- 
kästen gerade oben sind, und weil die Scheibe j ent- 
sprechend der Bewegung der Saugkästen gedreht wird 
durch eine Räderübersetzung, welche in Fig. 65 angedeutet 
ist, so ist es immerhin denkbar, dass der Apparat ent- 
sprechend wirken kann. Wie weit er im praktischen 
Betrieb befriedigt, ist allerdings fraglich. 


welche durch Bogen fı fs sich vollständig dem Umfange 
von b; und b, anpassen, wodurch allseits abgeschlossene 
Räume geschaffen werden, aus denen durch Stutzen n,, 
die unten in das Rohr n münden, gesaugt wird, so dass 


Fig. 66. 
Sauger von Fairbanks und Parker. 


die Papierstoffschicht d entwässert wird. Weil aber die 
Walzen b durch einen Kettentrieb h bezw. die Räder : 
und k mit einer Umfangsgeschwindigkeit gedreht werden, 
welche nahe gleich jener des Siebes ist, so ist hier auch 
ein Hauptgrund für die Abnutzung des Siebes weggefallen. 
r versinnlicht die Deckelriemen, s die Registerwalzen, 
q die Siebwalze, op sind die Gautschwalzen. 
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Statt des Saugkastens benutzt eine Saugwalze Marble 
D. Keeney in Antioch nach U. S. P. Nr. 581781 und 
Nr. 581733. Beide Ausführungen haben im Principe 
manche Aehnlichkeit, weshalb hier nur die zweite, haupt- 
sächlich für Langsiebmaschinen gebaute Ausführung be- 
rücksichtigt werde. Die Saugwalze i (Fig. 70 bis 72) hat 


Fig. 68. 


Sauger von Nash und Baker. 


im ganzen Umkreis, aber nur auf einen Theil der Länge 
die ersichtlichen Oeffnungen und wird mittels des Riemens i; 
der Siebgeschwindigkeit entsprechend gedreht. Im Innern 
von i, dicht anschliessend, ist die feste Trommel a mit 
Deckeln 5 und Löchern r und n, die sich jedoch nur in 
der Nähe des oberen Scheitels von «a vertheilt befinden. 
Aus dem Innern von a wird aber durch den Rohrstutzen /ı 
gesaugt, so dass, abgesehen von der geringen Zeit, wäh- 
rend welcher dies für einen bestimmten Papierstreifen 
geschieht, wirklich die Aufgabe, welche gestellt worden 
ist, erfüllt erscheint. Der veränderlichen Breite des Papier- 
blattes kann man sich auch anpassen. Wir sehen Kaut- 
schukplatten f}, die durch Stücke j, an die Innenwand 
von a dadurch gedrückt werden können, dass auf die 
Keilflächen von jı schief zugearbeitete Muttern f und g 
auf der mit Rechts- und Linksgewinde versehenen Schrau- 
benspindel / einwirken. Dabei kann, wenn die Keilver- 
bindung etwas gelockert ist, einfach mit den nach aussen 
ragenden Theilen der Spindeln c die Schraube / nebst 
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Sauger von Keeney. 


Fig. 71. 


den sie tragenden und in Führungen d gerad geführten 
Lagerstücken dı eingestellt werden. 

In eigenthümlicher Weise benutzt Horace A. Moses 
in Mittineague die Saugkästen, um Papiere zu erzeugen, 
deren Ränder in jener charakteristischen Weise aus- 
gefranst und ungleichförmig sind, wie wir es beim un- 
beschnittenen, seschöpften Papiere sehen können. Nach 


U. S. P. Nr. 574569 werden auf dem Langsiebe neben 
einander Streifen von Papier dadurch erzeugt, dass mehrere 
Deckelriemen e (Fig. 73) wie sonst über Rollen f, fa fa 
gehen und geeignet gelegte Dämme n angebracht sind, 
welche den Stoff zwischen die durch die Deckelriemen 
abgegrenzten Räume leiten. Die so gebildeten Stoffstreifen 


Fig. 13. 


Sauger von Moses. 


gehen dann aber über zwei Sauger d und dı, von welchen 
d ganz gewöhnlich eingerichtet ist, während d, mehrere 
Abtheilungswände e besitzt, die so breit gehalten und so 
gelegt sind, dass die Ränder der Stoffbahnen, welche von 
den Deckelriemen herkommen, sich noch merklich auf die 
Zwischenwände (natürlich befindet sich aber noch das 
Sieb dazwischen) legen, wodurch aber je ein schmaler 
Streifen an den Rändern der Stoffbahnen wenig ent- 
wässert wird und die Papierbahnen, wenn sie getrocknet 
worden sind, an den Rändern das oben erwähnte, bei 


Handpapier vorkommende Aussehen zeigen. 
(Fortsetzung folgt.) 


Beleuchtung. 
Spiritusglühlicht. 


Mit Abbildungen. 
Seit einigen Jahren sind vielfache Versuche gemacht 
worden, 


den Alkohol zu Beleuchtungszwecken heran- 
zuziehen, und sind zu die- 
sem Zwecke verschiedene 
Glühlampen construirt wor- 
den. Diesen Lampen wird 
allgemein eine grosse Zu- 
kunft in Aussicht gestellt 
und dürften diese Erwar- 
tungen durch das Sinken 
der Spirituspreise im Ver- 
gleiche zum Erdöl gerecht- 
fertigt erscheinen. 

Die Versuche, Spiritus zur Beleuchtung zu verwenden, 
lassen sich bis in das Jahr 1847 verfolgen, in welchem 
zuerst ein gewisser Frankenstein eine Spirituslampe con 
struirte, und weist die Patentlitteratur in England und 
Deutschland eine Menge derartiger Lampen auf, so dass 
es zu weit führen würde, alle aufzuzählen. Alle diese 
Constructionen erzielten jedoch nicht den erhofften Erfolg, 
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da sie theilweise zu complicirt waren, theilweise der 
Spiritus beim Brennen ein höchst unangenehmes Geräusch 
hervorbrachte, abgesehen davon, dass sie ein flackerndes, 
unruhiges Licht erzeugten. Die neueren Versuche auf 
diesem Gebiete erstrecken sich nun alle in erster Linie 
auf die Beseitigung dieser Uebelstände, in zweiter auf 
die Verbesserung des Lichtes durch Nutzbarmachung des 
Auer’schen Glühstrumpfes. 

Ueber die Vortheile des Spiritusglühlichtes gegenüber 
dem Erdöl äussert sich Dr. L. Jannasch im Export fol- 
gendermaassen: 

„Die Lampen, welche Spiritusglühlicht brennen, zeigen 
gegenüber dem Erdöl folgende Vortheile: Das Licht ist 
sehr hell, ebenso hell wie elektrisches Licht, Lampen- 
schirme aus dunklem Papier oder mattem Glase sind 
daher empfehlenswerth. Die untere Vergasungsflamme 
muss niedrig gehalten werden. Beginnt das Gas zu 
‚kochen‘, so beweist dies, dass die Vergasungsflamme 
zu hoch ist. Die Regulirung derselben ist sehr einfach. 
Die Hitze, welche die Spiritusglühlichtlampen entwickeln, 
ist gering, so dass die Augen nicht wie bei den Erdöl- 
lampen von der Hitze leiden. Wenn die Spiritusglühlicht- 
lampen rechtzeitig angebrannt werden, riechen sie nicht. 
Russ entwickeln sie überhaupt nicht. Sie brauchen nur 
selten — höchstens jede Woche einmal — geputzt zu 
werden. .... Jede der von mir benutzten Lampen brennt 
6 bis 7 Stunden und jede Füllung beansprucht 0,5 1 
denaturirten Sprit. Die Güte des Spiritus ist für die 
Leuchtkraft der Flamme entscheidend. .... Der Behaup- 
tung, dass die Spiritusglühlichtlampen feuergefährlicher 
als Erdöllampen sind, muss ich auf Grund zahlreicher 
und sorgfältig angestellter Versuche entschieden wider- 
sprechen.“ 

Einen anderen Standpunkt nimmt allerdings in dieser 
Hinsicht der Chemiker H. Schreib in der Chemiker- Zeitung 
ein. Nachstehend einige Aeusserungen desselben: 

„Wenn das Spiritusglühlicht einen wirklichen Erfolg 
haben soll, so muss es sich mindestens ebenso billig 
stellen, wie die in Gebrauch befindlichen Beleuchtungs- 
arten (vom Vergleich mit dem elektrischen Licht ab- 
gesehen), oder aber bei höherem Preise besondere andere 
Vortheile bieten. Gas ist jedenfalls viel bequemer, darüber 
braucht man kaum ein Wort zu verlieren, und auch die 
Erdöllampe ist einfacher in der Handhabung als eine 
Glühlichtlampe mit einem jedenfalls recht difficilen Glüh- 
körper. Ein Vergleich des Kostenpunktes ergibt Fol- 
gendes: Bei der gewöhnlichen Art der Beleuchtung wird 
das Licht erzielt durch den in der Flamme glühenden 
Kohlenstoff, welcher aus dem Brennmateriale selbst 
stammt; zur Erzielung eines möglichst hohen Lichteffectes 
kommt es dabei neben der Form des Brenners wesent- 
lich auf die innere chemische Structur des brennenden 
Gases oder Oeles an. Anders ist es beim sogen. Glüh- 
licht; hier erzielt man den Lichteffect dadurch, dass ein 
in die Flamme gehängter Körper zum Glühen gebracht 
wird; das verbrennende Material hat nur die nöthige 
Wärme zu liefern. Man kann daher den Effect der ver- 
schiedenen Stoffe, durch deren Verbrennung der Glüh- 
körper erhitzt wird, direct nach ihrem Brennwerth, d. h. 
also nach der von ihnen beim Verbrennen erzeugten 
Wärmemenge bemessen. Vergleichen wir nun in dieser 
Hinsicht Spiritus mit gewöhnlichem Leuchtgase, so 
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zeigt sich,. dass 1 1l Sprit von 96° rund ebenso viel 
Wärme liefert, wie durchschnittlich 1 cbm Leuchtgas, 
nämlich 5500 Cal. Der Preis des denaturirten Spiritus 
ist im Ladenverkauf rund 30 Pf. für 1 l, der mittlere 
Preis des Leuchtgases beträgt 20 Pf. für 1 cbm. Dem- 
nach ist der Brennwerth im Sprit um 50 Proc. theurer 
als im Leuchtgase.“ 

„Der Leuchtwerth des Erdöls kann gegenüber dem 
des Spiritusglühlichts nur durch vergleichende Messungen 
bestimmt werden. Allgemein gilt die Beleuchtung mit 
Erdöl als billiger gegenüber der Gasbeleuchtung. Da 
letztere nun billiger ist als Spiritusglühlicht, so dürfte 
die Concurrenz des Sprits mit dem Erdöl ebenso wenig 
erfolgreich sein, wie mit Leuchtgas. Diese Schlussfolge- 
rung gilt natürlich nur bei den heutigen Preisen; die 
Sache liegt sofort anders, wenn Sprit erheblich billiger 
wird. .... Und so könnte eine Einführung der Spiritus- 
glühlampe möglich werden. Mag das nun eintreten oder 
nicht, jedenfalls muss die Thatsache, dass man heute am 
Ende des 19. Jahrhunderts ganz ernsthaft versucht, mit 
Spiritus gegen Gas und Erdöl zu concurriren, den Chemiker 
zu Betrachtungen anregen.“ 

Wir haben die Betrachtungen, durch welche H. Schreib 
zu dieser Schlussfolgerung gekommen ist, übergangen, 
jedenfalls bestätigt dieselbe das im ersten Absatz dieses 
Artikels bereits Gesagte. Der beste Beweis hierfür ist 
die sich immer mehr verbreitende Fabrikation von Lampen 
verschiedener Construction für Spiritusglühlicht. Schreiber 


- dieses hat Gelegenheit gehabt, einige 


solcher Lampen während einer län- 
geren Brennzeit zu beobachten und 
muss zugeben, dass sie sowohl hin- 
sichtlich der Leuchtkraft, als auch 
eines ruhigen Brennens, kaum etwas 
zu wünschen übrig liessen. Das Ein- 
zige, was wohl der breiteren Ein- 
führung dieser Lampen noch im 
Wege steht, ist unseres Erachtens 
das noch umständliche Anzünden der 
Lampen bezw. der Umstand, dass 
es immer einige Zeit dauert, ehe 
die Flamme zur vollen Entwickelung 
kommt. 

Im Nachstehenden führen wir 
einige neue Systeme von Spiritus- 
glühlichtlampen an und beginnen mit 
dem Spiritusglühlicht der Deutschen 
Glühlicht- Actiengesellschaft (Fig. 1). 
Der Brenner bezw. das Dochtrohr 
ist mit Normalgewinde » versehen 
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Fig. 1. 
und besteht aus einem seitlich auf- Spiritusglühlichtlampe 
i j 2 der Deutschen Glühlicht- 
geschlitzten, im Durchschnitt huf- Aotiengesellschaft. 


eisenförmigen Rohr «, das an seinem 

oberen Ende den Sammelbehälter e für die entwickelten 
Gase trägt, welcher mit einem feingelochten Rohr d für 
den Gasaustritt versehen ist. Die in mittlerer Höhe 
des Dochtrohres c befindliche Verschlussmutter h trägt 
in ihrer Mitte das Röhrchen f mit Docht fi für die 
Hilfsflamme f}, mittels welcher die Vorwärmung des 
aufsteigenden Spiritus eingeleitet wird. Ein Verkohlen 
oder Austrocknen des oberen Dochtendes ist hierbei aus- 
geschlossen. Zur leichten Einstellung der Flamme fa 
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ist eine besondere Vorrichtung g angebracht; nach ein- 
ınaligem Einstellen der Vergaserflamme gibt die Lampe 
ein ruhiges Licht. Um die erforderliche Luftzuströmung 
zu ermöglichen, erhält der Gewindetheil » der Verschluss- 
mutter h eine Nuth. Zum Anzünden des Dochtes f ist 
in dem Mantel des Brennerrohres eine Oeffnung an- 
gebracht. — Das Brennen der Lampe ist geräuschlos und 
empfiehlt sich dieselbe besonders dort, wo eine Gasleitung 
nicht vorhanden ist. (Metallarbeiter.) 

Eine andere Construction hat die Lampe der Spiritus- 
glühlicht-Gesellschaft „Phöbus“, Beese und Co. in Dresden. 
Dieselbe hat nach dem 
Metallarbeiter bei einem 
Preisausschreiben des 
Vereins der Spiritusfabri- 
kanten in Deutschland, 
betreffend eine Spiritus- 
glühlampe für den Haus- 
bedarf, den ersten Preis 
erhalten. Fig. 2 stellt 
die Lampe im Längs- 
schnitt dar. 

Der Phöbus-Brenner 
passt auf jede Erdöl- 
lampe von 14“ Gewinde 
(40 mm lichter Durch- 
messer) aufwärts und 
bildet, wie aus der Figur 
ersichtlich, durch seine 
gedrungene Form selbst 
für Luxuslampen einen 
Schmuck im Gegensatz 
zu den sonst verwende- 
ten hoch gebauten Hilfs- 
flammenbrennern. Hier- 
bei besitzen, nach dem 
Urtheil des Preisgerichts, diese Lampen Vorzüge in der 
Handhabung, verbunden mit einem geringen Verbrauch 
an Spiritus bei bedeutender Lichtstärke. 

Der Brenner wird mittels eines Streichholzes oder 
eines Anwärmfläschchens, welches jeder Lampe beigegeben 
wird, durch die Oeffnung a und das kleine Rohr b er- 
wärmt. Aus den Schlitzen dieses Rohres brechen alsbald 
kleine Flammen hervor und gleichzeitig steigt eine ge- 
ringe Menge des in b gebildeten Spiritusdampfes durch 
ein an b angeschlossenes Röhrchen empor, um beim Aus- 
tritte aus s durch Einführung der Flamme des Anwärme- 
fläschechens oder Streichholzes in die in der Cylinder- 
gallerie befindliche, durch eine kurze Drehung der letzteren 
zu öffnende Oeffnung z entzündet zu werden, wo derselbe 
eine kleine Flamme bildet. 

Durch die aus b heraustretenden, vorstehend er- 
wähnten Flammen ist unterdessen der Vergaser i so weit 
erwärmt worden, dass der von den Saugdochten d zu- 
geführte Spiritus hier in Dampf verwandelt wird und in 
Dampfform durch die Verbindungsröhrchen a in das 
Rohr A eintritt. Hier steigt er aufwärts und durch das 
centrale Röhrchen c abwärts in die Düse p und aus 
dieser in Gestalt feiner Strahlen in den Mischraum, in 
welchem er sich innig mit Luft vermischt. Das Gemisch 
gelangt hierauf in den Brennerkopf, aus welchem es aus 
der ringförmig gelochten Brandplatte g austritt, sich an 
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Fig. 2. 
Lampe der Spirita lüblicht-Gesellschaft 
„Phöbus“, Beese und Co. 
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der bei s brennenden Flamme entzündet und hier eine 
lichtlose, heisse, kegelförmige Flamme bildet, von welcher 
der Auer-Strumpf bald in Weissglut geräth. Der ganze 
Vorgang dauert ungefähr 5 Secunden, worauf die im 
Röhrchen 5 brennenden Flämmchen verlöscht werden und 
die Flamme mittels des Hebels f regulirt wird. 

Dieser Hebel regulirt den Luftzutritt in die Misch- 
kammer. Letzterer hängt von der Stärke des verwendeten 
Spiritus ab, wodurch die Benutzung verschiedener Spiritus- 
sorten, von 80 Proc. aufwärts, ermöglicht wird. Bei den 
neuesten Lampen fällt diese Hebelregulirung fort. In 
Folge einer kleinen Aenderung der Düse kann jedoch 
hoch- und niedriggradiger Spiritus verwendet werden. 

Das Auslöschen der Lampe erfolgt durch Links- 
drehen des Knopfes m, wodurch gleichzeitig ein Ventil 
geöffnet wird, welches vorher das in den Vergaser führende 
Rohr k abschloss. Durch Oeffnen des Ventils erhalten 
die im Vergaser sich bildenden Dämpfe einen bequemen 
Abzug nach dem Behälter, in welchem sie sich wieder 
zu Spiritus verdichten. Die Lampe erlischt hierauf sofort, 
ohne einen Geruch zu hinterlassen. Das Füllen der 
Lampe geschieht durch den Füll- 
stutzen e ohne Abschrauben des 
Brenners vom Behälter. 

Nach der von Prof. Hayduck 
in Berlin vorgenommenen Prüfung 
ergab die Phöbus- Lampe eine 
Helligkeit von 34,5 HK, und 
waren die Spirituskosten etwa 
um den vierten Theil niedriger, 
als die einer Erdöllampe von 
gleicher Leuchtkraft. 

Ferdinand Schuchhardt in 
Berlin wendet bei seiner unter 
dem Namen „Sphinx“ im Handel 

befindlichen Spiritusglühlicht- 
lampe zur Verdampfung des Spi- 
ritus spiralföormig gewundene 
Röhren an, die in einander gelegt 
und beide von der Hilfsflamme 
gemeinsam beheizt werden. 

Die Lampe (Fig. 3) besteht 
aus einem ringförmigen Spiritus- 
behälter a und einem darunter 
liegenden Verbindungskessel, der 
vom Behälter aus seine Speisung 
mittels zweier Knierohre k em- 
pfängt. Von hier steigt in der 
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Fig. 3. 
senkrechten Mittelachse des Hohl- ae 


„SP “ von Schuchhardt 


ringes im Spiritusbehälter, und 

von letzterem durch eine Luftschicht getrennt, ein 
Hauptvergasungsrohr d auf, welches sich oben zu einem 
Dampfdom erweitert und in die Brennerdüse mündet. 
Neben diesem Hauptvergasungsrohr und an dieses an- 
lehnend befindet sich ein zweites Nebenvergasungsrohr f, 
welches unter dem Dampfdom umgebogen ist und von 
hier abwärts bis fast auf den Verbindungskessel reicht 
und hier in einem kurzen nach aufwärts gebogenen Stutzen 
endet. Dieses Rohr ist in seinem ersten aufwärts ge- 
richteten Theil noch mit einer besonderen Erweiterung 
versehen, die einen Dampfkessel für die zur Unterhaltung 
der Heizflamme dienende Flüssigkeit bildet. Der Spiritus- 
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behälter, der Verbindungskessel und das Haupt- und 
Nebenvergasungsrohr bilden unter einander ein System 
communicirender Röhren; der Spiritus muss also in den 
beiden Vergasungsrohren in der gleichen Höhe stehen 
wie in dem Vorrathsbehälter. 

Nachdem durch eine unter der Mündung des Rohres f 
befindliche Anheizflamme der Spiritus in dem Rohr vor- 
gewärmt worden ist und die aus dem Stutzen austretenden 
Dämpfe sich an der Flamme entzündet haben, geht die 
Verdampfung selbsthätig weiter. Der Stutzen des Rohres f 
ist nämlich so gerichtet, dass die Heizflamme sowohl das 
Rohr d, als auch die Erweiterung des Rohres f bespült. 
Der Vorgang ist hierbei folgender: 

Wenn in den Rohren d und f die Flüssigkeit zu- 
nächst so hoch stand, wie in dem Behälter a, so wird 
durch die aus dem Stutzen brennende Flamme eine Dampf- 
entwickelung in beiden Rohren hervorgerufen, in Folge 
deren die Flüssigkeit weit herunter gedrückt wird. Mit 
der Zeit treten in d und f Gleichgewichtszustände ein, 
die bestimmt werden einerseits durch den Dampfdruck, 
andererseits durch den Druck, unter dem die Flüssigkeit 
steht, etwa den hydrostatischen Druck der in dem er- 
höhten Behälter befindlichen Flüssigkeit. Die Verhält- 
nisse sind so abgemessen, dass beim dauernden gleich- 
mässigen Betriebe der Spiritus in d tief hinabgedrückt 
bleibt, da fast das ganze Rohr d mit Dampf gefüllt ist, 
der darin durch die stetig wirkende Heizflamme stark 
überhitzt wird. Dagegen befindet sich in dem Rohr f 
bezw. der Erweiterung desselben so viel Spiritus, dass 
der Betrieb regelrecht unterhalten wird. Es wird dadurch 
selbsthätig für eine ununterbrochene ausgiebige Speisung 
der Heizflamme gesorgt. Dadurch, dass in dem ganzen 
Rohr d nur Gas und keine Brennflüssigkeit sich befindet, 
wird das Mitreissen von Flüssigkeitstheilchen in die Leucht- 
flamme vollkommen ausgeschlossen. Zur Regulirung der 
Verdampfung dient eine über der Erweiterung von f an- 
gebrachte Stiftschraube g, welche nach einmaliger Ein- 
stellung ihre Stellung beibehält. 

Das Ventil b stellt einen Zweiwegehahn dar und es 
kann durch eine einmalige Umdrehung aus der vor- 
geschriebenen wagerechten in die 
senkrechte Lage jedesmal nur so 
viel Spiritus ausfliessen, als der 
hohlgebohrte Konus Inhalt hat. 
Diese Bohrung ist genau für die 
erforderliche Menge Spiritus tarirt. 
Das Ventil b empfängt seine Luft- 
zuführung mittels eines durch die 
Füllschraube aufsteigenden Röhr- 
chens. 

Nachstehend führen wir noch 
einige in Frankreich in den Ge- 
brauch gelangte Systeme von Spi- 
ritusglühlichtlampen an. 

In Fig. 4 befindet sich der 
Spiritusbehälter a in einem Wasser- 
behälter dJ. Der Spiritus steigt in dem Dochtrohre b 
aufwärts, wo er von den Flammen der inliegenden Dochte c 
vergast wird und die hier erzeugte Flamme die weitere 
Vergasung besorgt. 

Nach Fig. 5 steigt der Spiritus aus dem Behälter a 
in dem Dochtrohr b, welches zur Vermeidung der Er- 


Französische Spiritus- 
glühlichtlampe. 
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hitzung des in dem Behälter befindlichen Spiritus doppel- 
wandig ist, in die Höhe. Hier gelangt der Spiritus in 
ein kleines Reservoir e, welches durch eine kleine Flamme 
erhitzt wird. Die hier erzeugten Dämpfe gelangen in den 
von einem Glühstrumpf überdeckten Bunsen-Brenner f, 


Fig. 5. Fig. 6. 
Französische Spiritusglühlichtlampen. 


wo sie entzündet werden. Durch ein als Träger für f 
dienendes, in den Behälter a hinabreichendes Rohr h 
werden die in dem Behälter entwickelten Dämpfe nach f 
geleitet. Fig. 6 ist eine Abänderung der vorherigen Con- 
struction. 

Fig. 7 zeigt eine Spiritusglühlichtlampe der Société 
d’ Éclairage Calophane in Paris. Der Spiritus steigt durch 
ein System von Dochtröhren a nach dem Bunsen-Brenner. 
Unter der Verbindungsstelle 
dieser Röhren betindet sich 
die Vorwärmflamme 5 zum 
Vergasen des aufsteigenden 
Spiritus. Die Dämpfe stei- 
gen von hier nach oben, 
mischen sich mit der durch 
die Oeffnungen c eintreten- 
den Luft und gelangen in 
den Brenner, wo sie eine 
hell leuchtende Flamme 
bilden. 

Die letztere Lampe 
braucht nach der Bevue de 
chimie industrielle in der 
Stunde ungefähr 50 g Spi- 
ritus und erzeugt eine dem 

Auer’schen Gasglühlicht 
gleiche Flamme. Mit dieser 
Lampe bezw. deren Ein- 
führung und Verbreitung 
beschäftigt sich besonders 
das Syndicat der Distillerie 
ayricole in Paris, welche 
sich von ihr ein weiteres Absatzfeld für Spiritus ver- 
spricht. 

Zu den Spiritus-Glühlichtlampen gesellt sich seit 
einiger Zeit eine neue von Schuchhardt und Co. in Berlin 
unter dem Namen „Schwerdt“-Lampe, deren sinnreiche 
Construction und bedeutende Lichtstärke bereits all- 


Fig. 7. 


Spiritusglühlichtlampe der Société 
d’Eclairage Calophane. 
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gemeine Anerkennung gefunden hat. Die Lampe hat 
bereits mehrfache Verbesserungen erfahren, welche haupt- 
sächlich darin bestehen, dass in der Lampe schwacher 
86procentiger Spiritus gegenüber dem früher nothwendigen 
94procentigen verwendet werden kann, ohne die Leucht- 
kraft der Lampe zu beeinträchtigen. 

Die Lampe ist in Fig.8 im Durchschnitt dargestellt; 
die Einrichtung und Wirkungsweise derselben ist nach 
der Zeitschrift für Spiritusindustrie folgende: 

Der Behälter n wird durch die Oeffnung u bei ge- 


„Schwerdt“-Lampe von Schuchhardt und Co. 


schlossenem Hahn A mit Spiritus gefüllt. Zum Anzünden 
der Lampe wird der Doppelhahn A geöffnet, wodurch 
erstens die Verbindung des Behälters durch das Rohr k 
mit dem Vergaser « und zweitens die Füllung des ring- 
förmigen, mit Asbest gefüllten Vorwärmers g durch das 
Ablaufrohr i mit einer bestimmten Menge Spiritus be- 
wirkt wird. Man öffnet hierauf die Verschlusskappe x 
des Zündtrichters ! und entzündet den in dem Vorwärmer 
befindlichen Spiritus. Der in dem Vergaser befindliche 
Spiritus wird durch die Flamme im Vorwärmer zum Sieden 
erhitzt, und der Spiritusdampf tritt durch das Rohr d 
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und die Kugel z in den Brenner und entzündet sich 
oberhalb des Cylinders an dem im Vorwärmer noch bren- 
Die weitere Verdampfung des Spiritus 
erfolgt nun durch die Hitze der Leuchtflamme. Die 
Lampe brennt nach dem Anzünden etwas unruhig und 
mit Geräusch, dies hört jedoch nach kurzer Zeit voll- 
kommen auf und die Lampe brennt während der ganzen 
Brenndauer ruhig und geräuschlos. Der Sicherheits- 
hebel q gestattet vermöge seiner Stellung das Füllen des 
Behälters n nur bei geschlossenem Hahn. Im Vergasungs- 
rohr a befindet sich ein mit Asbest gefülltes Rohr aus 
Drahtgaze, wodurch ein heftiges Aufwallen des in dem 
Vergaser siedenden Spiritus verlindert und eine gleich- 
mässige Dampfentwickelung bewirkt wird. Eine am 
unteren Ende des Vergasers angeordnete Verschraubung b, 
welche entfernt werden kann, dient zur etwa nöthigen 
Reinigung oder Erneuerung der Asbestfüllung; eine Ver- 
schraubung » am oberen Ende des Vergasers verbindet 
letzteren mit dem Brennerrohr d. In der Kugel z be- 
findet sich ebenfalls eine in Drahtgaze eingehüllte Asbest- 
füllung, welche die beim Beginne der Vergasung sich zu 
Flüssigkeit condensirenden Dämpfe aufnimmt, welche 
jedoch in Folge der bald eintretenden Erwärmung der 
Kugel wieder verdampft werden. 

Das Auslöschen der Lampe geschieht durch Herunter- 
ziehen des Ringes, wodurch der Hahn Ak geschlossen 
und der Spirituszufluss zum Vergaser abgesperrt wird. 


ı Die Lampe brennt dann noch kurze Zeit weiter, bis der 


im Vergasungsrohr noch enthaltene Spiritus verdampft ist. 

Die durch Prof. Hayduck vorgenommene Prüfung der 
Lampe ergab folgende Resultate: 

Es wurde gefunden, dass bei längerer Brenndauer 
und dementsprechend erheblich vermindertem Spiritus- 
quantum im Behälter die Lichtstärke sowohl wie der 
Spiritusverbrauch nachlässt, die Lichtentwickelung jedoch 
eine ausserordentlich starke blieb. Die Lichtmessungen 
wurden zuerst bei gefülltem Spiritusbehälter ausgeführt 
und während einer längeren Brenndauer der Lampe mehr- 
mals wiederholt, ohne den verbrauchten Spiritus durch 
erneute Füllung zu ergänzen. Bei den Versuchen wurde 
86volumenprocentiger Spiritus verwendet. Es ergaben 
sich nun folgende Zahlen: 


Durchschnittliche Verbrauch von Spiritus 


Lichtstärke Verbrennung zur Erzeugung einer 
in HK von Spiritus in Lichtstärke von 10 HK 
ı Stunde in ı Stunde 
00 cc 
1) 82,4 153,5 18,6 
2) 69,8 134,2 19,2 
8) 61,7 127,0 21,0 


Aus den vorstehenden Versuchszahlen ergibt sich als 
durchschnittliche Leistung der Lampe während einer 
10stündigen Brenndauer folgendes Resultat: 


Lichtstärke . . ı . 2... 71,3 HK 

Spiritusverbrauch in 1 Stunde . 138,2 cc 

Spiritusverbrauch zur Erzeugung einer 
Lichtstärke von 10 HK in 1 Stunde 19,6 cc 


Es folgt hieraus, dass die Leistungen der „Schwerdt“- 
Lampe ganz vorzügliche sind, und dieselbe an Licht- 
stärke die bisherigen Spiritusglühlichtlampen bedeutend 
übertrifft; auch die Brennkosten sind verhältnissmässig 
gering. Es ergibt sich dies aus dem Vergleich mit zwei 
bis jetzt an der Spitze stehenden Systemen, welche dem 
Erdöllicht bedeutend überlegen sind. 
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Zur Erzeugung einer Lichtstärke von 10 HK in 
1 Stunde wurden verbraucht: 


bei der „Phöbus“-Lampe 27,4 cc Spiritus von 86 Vol.-Proc. 
» n „Auer“-Lampe 23,4 cc $ „ 86 s 
a  » „Schwerdt“-Lampe 19,6 cc á „n 86 a 


Mit dem Gasglühlicht, welches die „Schwerdt“-Lampe 
ebenfalls an Lichtstärke übertrifft, würde dieselbe hin- 
sichtlich der Kosten nur bei sehr niedrigen un 
preisen concurriren können. 

Zur Beleuchtung von Sälen hat die Lampe bereits 
weite Verbreitung gefunden und zwar nicht nur wegen 
des reinen intensiven Lichtes, sondern auch wegen der 
Möglichkeit der Verwendung von nur 86procentigem 
Spiritus und des geringen Verbrauches von Brennstoff. 
Dabei ist in Folge der Construction jede Feuersgefahr 
ausgeschlossen. Besonders hervorzuheben ist noch, dass 
bei dieser Lampe die Anwendung von Dochten ver- 
mieden ist. Kr. 


Elektrotechnik. 
Nachtsignale mittels elektrischer Glühlampen. 


Mit Abbildungen. 


Zur Zeit des Krieges in Cuba haben einige grosse 
Journale in New York während der Nacht eingelaufene 
sensationelle Nachrichten mittels einer Einrichtung ver- 
öffentlicht, von der man in Amerika die Ueberzeugung 
hegt, sie werde sich für den Armeedienst und namentlich 
für die Nachtsignalisirung der Schiffe vorzüglich eignen. 

Bei dieser Einrichtung handelt es sich im Wesent- 
lichen darum, mittels einer geeigneten Accumulatoren- 
batterie und mit Hilfe einer Anzahl von Glühlampen, 
welche innerhalb eines besonders geformten schwarzen 
Rahmens vertheilt sind, durch Anwendung einer nach Art 
der Schreibmaschinen angeordneten Einschaltevorrichtung 
auf dem genannten Rahmen alle beliebigen Buchstaben 


Signalrahmen, 


oder Schriftzeichen erscheinen zu lassen. Nach La vie 
scientifique, 1898 S. 161, sind in dem Signalrahmen (Fig. 1) 
zusammen 51 Glühlampen eingesetzt, welche in 19 sym- 
metrisch vertheilte Gruppen zerfallen, wie es Fig. 2 er- 
sehen lässt, wo jede der einzelnen Lampengruppen mit 
seiner Nummer bezeichnet ist. Von jedem der mit + 
gekennzeichneten Anschlüsse geht eine isolirte Leitung 
zur Schaltvorrichtung, während die sämmtlichen anderen 
Endanschlüsse der 19 Gruppen gemeinsam mit der Rück- 
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leitung oder Erdleitung in Verbindung stehen. Die 19 
bezw. 20 Leitungen werden zu einem Kabel vereinigt bis 
zur Stelle geführt, von wo aus die Signale gegeben wer- 
den sollen und wo sich der in Fig. 3 dargestellte Schalt- 
apparat befindet. Letzterer umfasst 26 Contacthebel, die 
gleich den Tasten einer Claviatur dicht an einander ge- 
reiht, durch Federn hochgehalten werden, wie es die Ab- 
bildung einer einzelnen Taste (Fig. 4) des Näheren er- 


Fig. 8. 
Schaltapparat. 


sehen lässt. Das freie Ende jeder Taste trägt einen 
Knopf, auf dem der Buchstabe angeschrieben steht, dem 
die Taste entspricht. Des beengten Platzes willen und 
um die Uebersichtlichkeit zu erhöhen, sind die Taster- 
knöpfe, die natürlich aus isolirendem Material, wie Hart- 
gummi, Horn o. dgl., bestehen, nicht in einer, sondern in 
drei Reihen angeordnet. Unter den 26 Metallhebeln 
(Fig. 8 und 4) befinden sich 19 zu den ersteren im rechten 
Winkel gelagerte, von einander wohl isolirte metallene 
Querspangen s, welche über die ganze Breite der Claviatur 
reichen und an ihrer obersten Fläche platinirt sind. Jede 
dieser 19 Querspangen steht. durch einen angelötheten 
Blechstreifen m mit einer der am rückwärtigen Ende des 
Fussbrettes der Schaltvorrichtung angebrachten Anschluss- 
klemmen i in Verbindung, bei denen die weiter oben er- 
wähnten, von den +-Anschlüssen des Signalrahmens kom- 
menden 19 Leitungen angeschlossen werden. Die sämmt- 
lichen 26 Contacthebel sind hingegen durch Vermittelung 
einer gemeinsamen Drehachse und einer Klemme mit 
dem -+-Pol der Batterie in Verbindung gebracht, bei 
dessen zweitem Pol die Rück- oder Erdleitung anschliesst. 

Um das Zusammenwirken der geschilderten Theile 
festzustellen, ist zuvörderst ins Auge zu fassen, dass die 
sämmtlichen 51 Lampen des Signalrahmens (Fig. 1 und 2) 
in der Ruhelage natürlich nicht brennen, also ausgeschaltet 
sind. Soll aber irgend ein Buchstabe zur Darstellung 


gelangen, dann müssen mittels des Einschalters diejenigen 
Lampengruppen leuchtend gemacht werden, welche zur 
Bildung des betreffenden Buchstabens erforderlich sind. 
Darin liegt eben das Eigenthümliche und einzige Neue 
der Einrichtung, dass die für den Signalrahmen gewählte 
Lampenzahl und Gruppenlage alle 26 Buchstaben des 
Alphabetes in sogen. römischer Blockschrift unzweifelhaft 
deutlich darstellen lässt. Allerdings erscheinen dabei die 
Buchstaben, gegen einander verglichen, nicht alle gleich 
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gross und nicht immer genau in der hergebrachten kalli- 
graphischen Eintheilung, jedoch stets so unverkennbar, 
dass Verwechselungen — vorausgesetzt, dass nicht etwa 
einzelne Lampen versagen — als ausgeschlossen gelten 
können. Bei näherer Prüfung der Fig. 2 lässt sich leicht 
ersehen, dass beispielsweise der Buchstabe 

A durch die Lampengruppen 1,6,5,9,7,8,4,11,15 und 12, 
6, 5, 9, 17, 15,11, 19 und 10, 
10, 6, 5 und 9, 

1, 6, 5, 2, 9, 7, 8 und 10, 
x 5 j 10, 1, 6, 11, 15, 5, 2 und 9 
u. s. w. dargestellt wird. Soll also mittels einer Taste 
der darauf angeschriebene Buchstabe am Signalrahmen 
hervorgerufen werden können, so muss er beim Nieder- 
drücken gerade nur die entsprechende Lampengruppe mit 
der Stromquelle in Schluss bringen. Zu dem Ende sind 
im Contacthebel (Fig. 4) senkrecht über denjenigen Quer- 
spangen s, welche zur Bildung des in Frage stehenden 
Buchstabens gebraucht werden, federnde, unten mit Platin- 
contacten versehene Metallstifte eingesetzt, welche die 
erforderlichen Stromschlüsse bewirken, sobald der Knopf k 
niedergedrückt wird. So würden durch die Benutzung 
der in Fig. 4 dargestellten Taste die Lampengruppen 1 
bis 8, dann 17, 12 und 15 eingeschaltet, d. i. angezündet 
werden und demzufolge der Buchstabe H am Signal- 
rahmen erscheinen. Die vermöge gewöhnlicher bekannter 
Buchstaben dargestellten 26 Signalgrundzeichen sind gegen- 
über anderen Lichtzeichen entschieden viel leichter auf- 
zufassen und können daher auch weit rascher gelesen 
werden. Für Geheimschriften lassen sich durch Ein- 
führung von Gruppenzeichen aus zwei oder drei Buch- 
staben oder durch Wiederholung der einzelnen Buchstaben, 
etwa bis zu vieren, so überreiche Combinationen schaffen, 
dass jeder Signalcodex damit sein Auslangen fände. 

Mit einer solchen Signaleinrichtung, wie sie durch 
Fig. 1 bis 4 erläutert wird, hat man u. a. am 2. April 
laufenden Jahres in New York eingehende Versuche vor- 
genommen, wobei die Wirkungen des auf einem Schiffe 
angebrachten Apparates vom Ufer aus commissionell be- 
obachtet wurden. Man benutzte lediglich eine Nachrichten- 
gebung vermittelst auf einander folgender Buchstaben, 
welche, durch entsprechende Pausen von einander ge- 
schieden, Worte der englischen Sprache bildeten. Es 
zeigte sich, dass diese Zeichen bis auf eine Entfernung 
von 1500 m anstandslos mit freiem Auge und durchs Fern- 
rohr bis auf 5500 m Entfernung deutlich gelesen werden 
konnten. Diese Sehweite liesse sich aber noch wesent- 
lich vergrössern, wenn die Signalrahmen besser angeord- 
net, d.h. an jeder Lampe mit einem Reverber oder son- 
stigen Vorrichtungen versehen würden, welche die Zer- 
streuung des Lichtes verhindern. 

In einer wesentlich erweiterten Form ist die Signal- 
vorrichtung seitens der eingangs erwähnten amerikanischen 
Journalunternehmungen ausgenutzt worden. In diesen 
Fällen sind nämlich eine grössere Anzahl von Apparat- 
sätzen, bestehend aus Signaltafel, Einschaltevorrichtung 
und Batterie nebst den zugehörigen Leitungen, zur Ver- 
wendung gelangt, wodurch es ermöglicht wurde, auf den 
in einer oder in mehreren Zeilen neben einander an einem 
Gestelle befestigten Signalrahmen gleichzeitig nicht nur 
mehrere Buchstaben, sondern ganze Worte oder Sätze 


darzustellen. Für diese Ausnutzung des Systems sind 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 6. 1898;1V. 
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alle Theile der Einrichtung nicht anders gestaltet, als 
beim Signalapparat mit nur einem Signalrahmen; ledig- 
lich an jeder Taste der Einschaltevorrichtungen ist ein 
kleiner Schnäpper angebracht, welcher den einmal nieder- 
gedrückten Tasterhebel so lange in dieser Stellung, d. i. 
in der Contactlage festhält, bis er vom Signalisten mit der 
Hand wieder ausgerückt wird. Es können sonach die 
durch Glühlichtcontouren dargestellten Buchstaben, Worte 
oder Sätze beliebig lange, also etwa durch Stunden oder 
die ganze Nacht über sichtbar bleiben, und eben in dieser 
Weise wurde der New Yorker Bevölkerung mittels einer 
28 Signalrahmen umfassenden Anordnung beispielsweise 
die für Spanien so unheilvolle Landung des Admirals 
Cervera in Santiago de Cuba verkündet. 


Allgemeines. 


Englische Handelsmethoden '. 


Der britische Fabrikant ist wie ein Knabe, der von 
einer altjüngferlichen Tante erzogen wurde. Er bekommt 
Rathschläge im Ueberfluss, aber die meisten derselben 
sind so unpraktisch, dass sie ihn nichts nützen. Es wird 
ihm das, was er thun soll, mit grosser Weitläufigkeit in 
aufreizender Weise immer wiederholt, aber niemand hilft 
ihm, die bewundernswerthen Grundsätze, die unaufhörlich 
in seine Ohren tönen, in Thaten umzusetzen. In der 
letzten Zeit haben ihn die Zeitungen gründlich ausge- 
scholten; das Thema dazu lieferte ein Blaubuch der 
„Ansichten der diplomatischen und Consularbeamten Ihrer 
Majestät über die britischen Handelsmethoden“, welches 
eben von der „Abtheilung für Handel, Arbeit und Sta- 
tistik“ des Handelsamts herausgegeben worden ist. Es 
ist dies eine Wiedergabe (Abdruck) von vielen Berichten, 
welche die Regierung seit dem Anfang des Jahres 1896 
erhalten hat. Es werden darin die Ursachen der Abnahme 
der englischen Ausfuhr besprochen, und enthalten die- 
selben auf mehr als 100 Seiten Klagen über das Ge- 
schäftsverfahren der britischen Fabrikanten. Glücklicher 
Weise können wir dazu bemerken, dass an der Qualität 
ihrer Erzeugnisse kaum etwas ausgesetzt wird; im Gegen- 
theil besteht ihr Hauptfehler darin, dass sie zu gut 
sind — so gut, dass der Abnehmer die Bezahlung 
nicht erschwingen kann. Dieselben werden überall be- 
wundert und gelobt, und jedermann würde sie gerne 
kaufen, aber häufig kann der Käufer den Preis dafür 
nicht bestreiten. Dies ist zu begreifen, denn auch bei 
uns gehen die besten Waaren nur sehr langsam ab. 
Wir wissen ebenso gut, dass das Beste bei längerem 
Gebrauch das Billigste ist, aber trotzdem begnügen wir 
uns häufig mit einem Artikel von zweiter Güte, weil uns 
augenblicklich die Ausgabe einer grösseren Summe nicht 
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! Im Nachstehenden geben wir eine dem Engineering vom 
21. October 1898 entnommene Betrachtung wieder, welche so- 
wohl wegen der darin freimüthig ausgesprochenen Anerkennung 
der Tüchtigkeit unserer Kaufleute und Techniker, als auch 
wegen der Offenheit in der Selbsterkenntniss des englischen 


` Autors von einigem Interesse sein dürfte. Um unseren Lesern 


einen kleinen Einblick in das englische Geistesleben, soweit es 
sich in diesem Aufsatz widerspiegelt, zu gewähren, geben wir 
denselben in seiner ganzen Breite und mit allen seinen Naive- 
täten wieder. 
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passt. Auf dem Continent und in fremden Ländern, wo 
das Geld seltener ist, als bei uns, sind für die Masse des 
Volkes wirklich gute Artikel oft ganz unerreichbar; ent- 
weder müssen dieselben billiger sein oder man verzichtet 
auf dieselben ganz. 

Der Rath, billigere und folglich geringere Waaren 
herzustellen, ist nicht ohne Gefahr. Den Ruf erstklassiger 
Arbeit gefährdet man nicht gern, und es ist begreiflich, 
dass der britische Fabrikant zögert, einen solchen Rath 
zu befolgen. Er muss die Anklagen in ihrer Gesammt- 
heit gründlich studiren, um zu erfahren, welche Ursachen 
ihnen zu Grunde liegen, und muss sich dann bemühen, 
das Heilmittel dafür selbst zu finden. Das Durchlesen 
des Blaubuchs zeigt uns, dass es im Geschäft mit dem 
Ausland als eine Hauptsache gelten muss, mit der Kund- 
schaft in Berührung zu kommen, ihre Bedürfnisse, ihre 
Hilfsquellen und sogar ihre Eigenheiten kennen zu lernen. 
Wer dies thun kann, hat die Factoren des Problems ge- 
funden und kann binnen kurzem entscheiden, ob es gelöst 
werden kann, und ob das Ergebniss, wenn gelöst, von 
irgend welchem Werth ist. Dies ist natürlich alles sehr 
abgedroschen. Der Handlungsreisende ist keine Erfindung 
von gestern, und sein Nutzen ist überall genau bekannt. 
Der britische Geschäftsreisende hat jedoch einen grossen 
Fehler — nur zu oft spricht er keine Sprache ausser der 
englischen und ist folglich in fremden Ländern gar nicht 
zu gebrauchen. Um diesen einen Punkt drehen sich neun 
Zehntel des abfälligen Urtheils über den britischen Händ- 
ler. Wir versuchen mit Leuten Geschäfte zu machen, 
deren Sprache wir nicht sprechen und deren Eigenheiten 
und Bedürfnisse wir erst aus zweiter Hand erfahren 
können. Kein Wunder also, dass wir schlechte Geschäfte 
machen, und dass der gewandte Deutsche davon den Vor- 
theil hat. Bis unser Erziehungssystem so geändert ist, 
dass Männer, die fremde Sprachen fliessend sprechen, mit 
mässigem Gehalt angestellt werden können, müssen unsere 
Interessen auswärts nothwendigerW eise geschädigt werden. 
Wir sind jetzt oft wie Menschen, die mit verbundenen 
Augen nach einem Ziel schiessen; wenn wir treffen, so 
ist es mehr Glück als Verstand. Es ist geradezu be- 
klagenswerth, zu sehen, wie Fabrikbesitzer ihren Söhnen 
eine klassische Erziehung geben lassen und dabei das 
Erlernen der lebenden Sprachen vernachlässigen, bloss 
weil die Sitte verlangt, dass ein gebildeter Mann einst 
ein wenig Griechisch und Latein kennen gelernt haben 
soll. Da wir aber gegenwärtig um unsere Stellung in 
den neutralen Weltmärkten zu kämpfen haben, so ist es 
wichtig, dass alle Firmen, die mit dem Ausland Geschäfte 
machen, wenigstens einen Vertreter haben, der im Stande 
ist, mit den Kunden nicht bloss in den verschiedenen 
Sätzen des Phrasenbuchs zu verkehren, sondern in dem 
leichten Conversationston, der von den Lippen eines Mannes 
kommt, welcher in derselben Sprache denkt und spricht. 

Es gibt eine beträchtliche Anzahl von Engländern 
in der Welt, die viele Sprachen sprechen, aber gewöhn- 
lich sind sie in anderer Beziehung von höherer Begabung, 
und sind ihre Dienste nicht billig zu gewinnen. Ausserdem 
gehören sie nicht zu den Handelskreisen und haben nicht 


die nöthige Ausbildung genossen, um Absatzgebiete auf- 


zusuchen. Das Publicum sollte einsehen, dass der Kauf- 
menn für sein Geschäft ebenso sorgfältig und gründlich 
ausgebildet werden muss, wie der Gewerbetreibende. 
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Wenn der Arzt, der Ingenieur, der Architekt, der Advocat, 
der Actuar und viele andere viele Jahre ernsten Studiums 
brauchen, nachdem sie die Schule absolvirt haben, warum 
wendet der Geschäftsmann nicht dieselbe Mühe zur Vor- 
bereitung auf seine Laufbahn auf? Warum soll der junge 
Mann vom Bureau seine Abende mit Musik, Litteratur 
oder Courmacherei zubringen dürfen, während sein Bru- 
der, der Student der Medicin, sich mit Physiologie oder 
Anatomie abmüht? Nicht dass der junge Mediciner glän- 
zendere Aussichten auf Belohnung für seine Selbstver- 
leugnung hätte; ein Blick auf die Anzeigen im Lancet 
zeigt uns, dass seine Dienste sehr schlecht bezahlt werden. 
Die Wichtigkeit von Kenntnissen wird bei einem Doctor 
anerkannt, aber in Beziehung auf einen Geschäftsmann 
wird sie es nicht. Man denkt, dass er durch seinen 
eigenen Verstand vorwärts kommt, oder durch Erwerbung 
von Gepflogenheiten, die einem erprobten Muster abge- 
lauscht sind. Wenn wir den Kesselflicker, den Schneider, 
den Metalldrucker technisch erziehen, dann ist es ein 
Fehler, eine Klasse zu übersehen, welche Kunden für die 
Waaren finden muss, welche diese Leute herstellen wollen. 

Ein kurzer Auszug aus den vielen Vorwürfen, die 
dem britischen Kaufmann in dem blauen Buch gemacht 
wurden, würde einige Spalten füllen, aber sie laufen fast 
alle darauf hinaus, dass er seine Kunden nicht genau 
genug kennt, weil er mit ihnen nicht zu verkehren versteht. 
Er versendet Massen von Katalogen — englisch gedruckt, 
mit englischen Gewichten, Maassen und Preisangaben. 
Er führt die Preise an ab englischer Hafen und über- 
lässt es dem Leser, alles Nähere über Fracht, Versiche- 
rung, Zollabgaben und ähnliches herauszufinden. Er ge- 
währt kurzen Credit und verlangt oft eine Anzahlung vor 
der Ablieferung. Er zieht nie die Eigenthümlichkeiten 
fremder Tarife in Betracht, ebenso nicht, wie man sich mit 
ihnen abfindet oder sie umgeht. Zweifellos sind diese 
Anklagen in Beziehung auf manche Firmen zutreffend, 
und es ist ebenso sicher, dass ihre Ursachen zu existiren 
aufhören würden, wenn der Fabrikant entweder persön- 
lich oder durch Vermittelung eines befähigten Vertreters 
seine Kunden kennen lernen würde. Kein Mensch würde 
ein englisches Buch an Leute schicken, von denen er 
wüsste, dass sie nur italienisch sprechen; kein Mensch 
würde englische Gewichte angeben, wenn er durch prak- 
tische Erfahrungen gelernt hätte, dass sie unbekannte 
Werthe sind; kein Mensch würde es seinem Kunden 
überlassen, die Frachtsätze herauszufinden, wenn er wüsste, 
dass sein deutscher Concurrent die Preise einschliesslich 
dieser Bedingungen anführt. Aber alles das kommt, wie 
uns die Consuln versichern, täglich vor, und die einzige 
Erklärung dafür ist die, dass es aus Unwissenheit geschieht. 
Die ungereisten Engländer bilden sich ein, dass der 
Durchschnittsausländer jede Sprache gut beherrscht, er 
meint, dass er alles von Tons und Yards versteht, weil es 
ihm selbst so einfach scheint, während er über Fracht und 
Zollabgaben schweigt, weil er darüber keine Erkundi- 
gungen eingezogen hat und nicht weiss, wie er solche 
einziehen könnte. Zweifellos haben viele Fabrikanten 
den unbehaglichen Argwohn, dass ein solches Geschäfts- 
verfahren unvollkommen ist, aber sie sehen keinen 
Weg, es zu verbessern. Es ist fast unmöglich, befähigte 
Reisende, die fremde Sprachen sprechen, zu bekommen, 
ausgenommen zu unerschwinglichen Gehältern. Es steht 
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fest, der junge Deutsche ist da besser am Platze, aber die 
meisten Leute schrecken vor dieser Alternative zurück. 

Wirklich grosse Firmen vermeiden diese Schwierig- 
keit dadurch, dass sie in allen wichtigen Centren Agenten 
anstellen, entweder Engländer oder Einheimische. Unter 
ihrer Führung lernen sie die Forderungen des Marktes 
kennen und entscheiden, ob es sich lohnt, auf dieselben 
einzugehen. Oft lohnt es sich nicht; die Consuln sind in 
solchen Fällen unzufrieden damit, dass kleine Aufträge 
verachtet werden, aber sie müssen bedenken, dass grosse 
Unternehmungen solche Geschäfte nicht übernehmen kön- 
nen, besonders wenn der Käufer seine persönlichen Wünsche 
berücksichtigt haben will. Kleine Aufträge ergehen natür- 
lich an kleine Firmen, wenn sie nicht durch Vorräthe am 
Platze selbst erledigt werden können, und gerade da fasst 
der Deutsche Fuss. Für ihn ist es gauz leicht, sogar 
wenn er nur ein mittelmässiges Geschäft hat, sich einen 
Geschäftsreisenden in einem fremden Land zu halten. 
Der Mann ist mit einem mässigen Gehalt zufrieden und 
passt sich den Hotels am Platze an. Ein Engländer von 
gleichen Fähigkeiten kostet seinen Prinzipal dreimal soviel, 
und bringt folglich nicht das ein, was er kostet. Bei 
dem gegenwärtigen Stand unserer kaufmännischen Aus- 
bildung kann die kleine englische Firma keinen Vertreter 
im Ausland halten, und deshalb sind es nur die grossen 
Firmen, die ihre Geschäfte auf einer geeigneten Grund- 
lage machen, jedoch können sich diese nicht mit kleinen 
Aufträgen abgeben, welche dadurch anderen Nationalitäten 
zufallen.. Wenn dies der ganze Schaden wäre, so wäre 
er nicht bedenklich, aber der Mann, der die kleinen Auf- 
träge erhält, ist auf dem besten Wege, mit der Zeit 
die grossen zu bekommen. Er ist auf dem Platz und 
schnappt jeden Kunden weg, den der Engländer zufällig 
oder durch seine selbstherrliche Weise verliert, während 
er selbst selten einen von den seinigen einbüsst. Der 
sicherste Weg, eine Geschäftsverbindung zu gewinnen, 
ist der, von unten anzufangen und sich heraufzuarbeiten, 
und das ist es gerade, wozu den Deutschen seine Sprach- 
kenntnisse befähigen. Wenn wir auch geneigt sind, viele 
Misserfolge des englischen Fabrikanten der Unwissenheit 
zuzuschreiben, so müssen wir doch zugeben, dass sein 
Mangel an Kenntnissen oft anf Eigensinn beruht. Firmen 
mit weitverzweigten Organisationen und befähigten Ver- 
tretern am Platze weigern sich oft, auf die Zeichen der 
Zeit zu achten, bis es zu spät ist. Unser Handel mit 
Mühleneinrichtungen nach Russland ist solch ein Fall. 
Einst hatten ihn die Fabrikanten von Lancashire ganz in 
Händen. Dann versuchten es die Deutschen damit und 
verlangten nicht nur niedrigere Preise, sondern boten auch 
noch Garantien für den Dampfverbrauch an. Allerdings 
war das gewagt, und wir können es den Fabrikanten nach- 
fühlen, welche davor zurückschreckten, ihre Waaren auf 
einen probeweisen Betrieb hin Tausende von Meilen weit 
zu versenden, auf die Gefahr hin, dass diese zurückgewiesen 
werden. Nichtsdestoweniger hätte ein weitblickender 
Mann erfassen müssen, dass er, nachdem der Brauch 
nun einmal eingeführt war, hier mitmachen müsse. Jedoch 
die englischen Ingenieure sträubten sich dagegen; sie 
meinten, ihr Ruf sei so gut wie eine deutsche Garantie, 
und so kam es, dass die Deutschen und die Schweizer heute 
den ganzen Handel zu vollen englischen Preisen in ihren 
Händen haben. 


Dieser Fehler, welcher von zu grossem Erfolg her- 
rührt, wird hoffentlich mit der Zeit abnehmen. Wenn 
die kleinen Firmen im Handel mit dem Ausland nur Fuss 
fassen könnten, so würden sie nothwendiger Weise den 
anderen allerlei Kunstgriffe ablernen; aber das werden 
sie so lange nicht können, bis in unserem Lande der 
Sprachunterricht eine grössere Bedeutung gewonnen hat. 
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Der gegenwärtige Stand der Accumulatorentechnik. 


In der am 25. v. M. abgehaltenen Sitzung des Vereines 
deutscher Maschineningenieure sprach Civilingenieur Dr. Müllen- 
dorf über den gegenwärtigen Stand der Accumulatorentechnik 
— ein Thema, das gerade jetzt, wo die Einführung der Accu- 
mulatoren in das Strassenbahnwesen im erfreulichsten Auf- 
schwunge begriffen ist, das allgemeine Interesse in Anspruch 
nimmt. 

Die Feinde der elektrochemischen Accumulatoren sind: 

1) unvorschriftsmässige Behandlung seitens des Bedienungs- 

ersonals; 

2) fremde Beimischungen in der Füllflüssigkeit; 

3) starke Stromstösse; 

4) mechanische Erschütterungen. 

Gegen die beiden erstgenannten Feinde geht man pro- 
phylaktisch vor und zwar in der Weise, dass gedruckte Be- 
dienungsvorschriften ausgegeben und des öfteren controlirt 
werden, sowie ferner dadurch, dass die Bedienungsmannschaft 
in die Lage gebracht wird, jede neue Lieferung von Wasser 
oder Säure vor ihrer Verwendung leicht und bequem auf ihre 
Reinheit, insbesondere auf das Vorhandensein von Chlor zu 
prüfen. Die Accumulatorenfabrik-Actiengesellschaft Hagen i. W. 
hat zu diesem Zweck einen kleinen handlichen Reagenzkasten 
zusammengestellt. 

Die Lebensdauer einer Accumulatorenbatterie ist nicht 
allein von ihrer Construction, sowie von ihrer Behandlung ab- 
hängig; sie ist vielmehr in hervorragendstem Maasse durch die 
Stromstärke bedingt, mit welcher die Batterie entladen zu 
werden pflegt. Je kleiner bei der Entladung die specifische 
Stromdichte, d. i. die Stromstärke für 1 qdm Oberfläche der 
positiven Platte ist, um so grösser ist die Lebensdauer der Platte. 

Von den unter diesem Gesichtspunkte ersonnenen Platten- 
einrichtungen bezw. von den verschiedenen, in die Praxis ein- 
geführten Rippenanordiungen und den zur Erzielung der Rippen 
angewandten Verfahren sind zu nennen: die Erfindungen von 
Dr. Wilh. Majert in Grünau und Fedor Berg in Berlin (D.R. P. 
Nr. 94654), der Accumulatorenfabrik- Actiengesellschaft Hagen i. W. 
und der Accumulatoren- und Elektricitätswerke Actiengesellschaft 
vorm. W. A. Boese und Co. in Berlin. 

Bei diesen neuesten Constructionen überschreitet die ab- 
gewickelte Oberfläche den löfachen Betrag der scheinbaren, 
und auf 1 qdm abgewickelter Oberfläche entfallen noch nicht 
30 g Plattengewicht. Die positiven Platten werden im Säure- 
bade unter der Einwirkung des elektrischen Stromes mit einem 
feinen Ueberzuge von Bleisuperoxyd versehen. Die Beanspruchung 
solcher Elektroden kann ohne irgend welche Bedenken einen 
ziemlich hohen Betrag erreichen. Als negative Platten werden 
allgemein gegossene Bleigitter, deren Hohlräume mit einer 
Sauerstoffverbindung des Bleis, Bleiglätte oder Mennige, gefüllt 
werden, verwendet. 

Die mechanischen Erschütterungen rufen in besonders 
hohem Maasse das Ablösen activer Masse hervor. In den in 
Berlin cursirenden elektrischen Strassenbahnwagen mit ge- 
mischtem Betriebe sind je 200 Accumulatorenzellen unter- 
gebracht und in Reihe geschaltet. Nach Zurücklegung von 
12000 Wagenkilometern muss der Bodensatz entfernt werden, 
was für jeden Wagen 5 bis 6 Stunden beansprucht. Um die 
Stösse thunlichst zu mildern, sind die Platten in Kästen aus 
Dun eingebaut, die gegen einander noch durch Puffer 
aus Weichgummi weich ee sind. Eine Batterie von 
200 Zellen wiegt über 2,5 t; das Gewicht eines mit 40 Fahr- 
gästen und 2 Bedienungsmannschaften besetzten Wagens beträgt 
an 20 t. Die Geschwindigkeit der Wagen mit Batteriestrom 
beträgt über 20 km, die der Wagen mit Netzstrom etwa 30 km 
in der Stunde. 

Eine grosse Schwierigkeit beim gemischten Betriebe bildet 
die Isolirung der Batterie. Diese Isolirung wird erschwert 
durch den Austritt der Säure aus den Gefässen, eine Folge der 
Gasentwickelung. Nach dieser Richtung sind in der letzten 
Zeit jedoch erhebliche Fortschritte zu verzeichnen, so dass auch 
der in den Wagen häufig bemerkbare unangenehme Geruch 
bald verschwinden dürfte. 
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Ueberhaupt ist die Accumulatorentechnik aus dem Stadium 
der reinen Empirie nn und befindet sich gegen- 


wärtig auf der Bahn methodischen Fortschrittes und auf wissen- 
schaftlicher Grundlage. 


Hohlspiegel für objective Spiegelablesung. 


Dr. F. F. Martens beschreibt in der E. T. Z. vom 28. Juli 
1898 einen von der Firma Schmidt und Haensch in Berlin her- 
gestellten neuen Ablesehohlspiegel und macht über denselben 
nachstehende Mittheilungen: 

1) Um von einer Lichtquelle auf einer transparenten Scala 
ein reelles Bild zu entwerfen, benutzt man zweckmässiger als 
Sammellinse und Ableseplanspiegel einen Ablesehohlspiegel. 
Solche Hohlspiegel sind bisher nur in der Form 
angewandt, welche Fig. 1 darstellt (die ver- 
silberte Fläche ist stark gezeichnet). Billiger 
und besser herzustellen sind die in Fig. 2 ge- 
zeichneten Spiegel. Ist n der Brechungsindex 
des für diese Spiegel gewählten Glases, so ist 
das 2»-fache der Brennweite gleich dem Krüm- 
mungsradius der hinteren versilberten Fläche. 

2) Sei g der Flächeninhalt der gleichmässig 
hellen, die Form eines schmalen Rechtecks be- 
sitzenden Lichtquelle, # die Intensität der Lichtquelle, A der 
Flächeninhalt des Ablesespiegels, r die Entfernung der Licht- 
quelle vom Ablesespiegel, dann ist in erster Annäherung die 
auf den Spiegel fallende, zum Bilde der Lichtquelle gelangende 
Lichtmenge 


Fig. 1. Fig. 2. 


M= 


Pr 

Q sei der Flächeninhalt des auf der Scala entworfenen 
reellen Bildes von g, R die Entfernung der Scala vom Spiegel, 
dann ist 


4_r 
Q` R? 
daher 
iQA 
M= 


Die Grössen Q, A, R sind durch die Rücksicht auf die Em- 
pfindlichkeit der Spiegelablesung bestimmt. Damit die Licht- 
menge M möglichst gross werde, müssen wir Lichtquellen mit 
möglichst grosser Intensität 5 wählen. Eine solche Lichtquelle 
ist der Faden einer Glühlampe. Die Entfernung des Glühfadens 
vom Spiegel muss so gewählt werden, dass die Grösse Q des 
auf der Scala entworfenen Bildes eine passende ist. 

Soll die Ablesung von einzelnen Personen vorgenommen 
werden, so stellt man am besten eine Glühlampe mit M-för- 
migem Faden und die Scala gleich weit vom Ablesespiegel in 
einer Entfernung gleich der doppelten Brennweite des Spiegels 
auf. Für die Ablesung durch eine Anzahl von Personen, in 
einem Hörsaal z. B., gibt man dem Ablesespiegel zweckmässig 
eine kleinere Brennweite von z. B. 10 cm und stellt eine kleine, 
bei 6 Volt brennende Glühlampe mit einem geraden Faden, 
z. B. 10,5 cm vom Spiegel entfernt, auf. Bei einem Scalen- 
abstand von z.B. 210 cm ist das Bild des Glühfadens etwa 
20mal vergrössert und so hell, dass es von allen Punkten eines 
grösseren Hörsaales gut zu sehen ist. | 

3) Bei der Ablesung durch einzelne Personen verwendet 
man in der Regel Scalen, welche in Intervalle von 1 oder 2 mm 

etheilt sind; bei der Ablesung durch viele Personen haben 
ie Scalen Intervalle von mehreren Centimetern. Befindet sich 
der Ablesende zwischen Scala und Spiegel, so verwendet man 
zweckmässig Scalen, die auf weissem Parier oder besser auf 
Milchglas getheilt sind; blickt der Ablesende ungefähr in der 
Richtung auf den Spiegel auf die Scala, so sind Scalen aus 
transparentem Papier oder besser Glasscalen mit einer mat- 
tirten Fläche geeignet. A. 


Autographische Comptoirschnellpresse. 


Ein Fortschritt auf dem Gebiete der autographischen Ver- 
vielfältigung von Handschriften, Noten, Zeichnungen u. s. w. soll 
neuerdings durch eine von Dr. Lunze in Dresden erfundene 
kleine autographische Comptoirschnellpresse erzielt worden sein. 
Auf Grund einer vom Erfinder in Dresden veranstalteten Vor- 
führung berichten Dresdener und andere sächsische Tagesblätter, 
dass dieser Apparat in Bezug auf Anzahl und Schärfe der a 
sowie auf Schnelligkeit, Sicherheit und Bequemlichkeit der 
Handhabung alles weit hinter sich lässt, was bisher durch die 
verschiedensten Copirapparate, autographischen Pressen u. s. w. 
geboten wurde. Der Hauptvortheil liegt darin, dass alles sonst 
erforderliche, so zeitraubende und lästige fortwährende Neu- 
einfärben, Feuchten und Abwischen der Platten wegfällt, indem 
hier die Maschine alle diese Arbeiten seldsthätig ausführt und 
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der sie Benutzende nichts weiter zu thun hat, als eine Kurbel 
zu drehen und mit der linken Hand den neu zu bedruckenden 
Bogen anzulegen. Dadurch wird es einer einzigen Person (und 
zwar ohne Motor) möglich, in der Minute etwa 20 und in etwa 
1 Stunde 1000 Stück 1- bis 2seitige tadellose autographische 
Abzüge herzustellen. Die kleine, kaum die Hälfte eines ge- 
wöhnlichen Tisches einnehmende Maschine soll ebenso viel bezw. 
mehr leisten als die complicirte und meistens einen Motor er- 
fordernde lithographische Schnellpresse. Sie bedeutet daher 
für die möglichst rasche und bequeme Herstellung von Auto- 
aphien eine höchst werthvolle Neuerung nicht bloss für 
ehörden und kaufmännische Comptoire, sondern selbst für 
Druckereien. Die Herstellung und Uebertragung des zu ver- 
vielfältigenden Originals kann in der gewöhnlichen, bei Stein- 
und Zinkdruck üblichen Manier, aber auch nach einem be- 
uemeren, Dr. Lunze’schen Specialverfahren erfolgen, wodurch 
ie Autographie für viele benutzbar werden dürfte. -h. 


Bücherschau. 


Meyer’s Kleines Conversationslexikon. Sechste, gänz- 
lich umgearbeitete und vermehrte Auflage. Leipzig 
und Wien. Verlag des Bibliographischen Instituts. 
Der erste Band der neuen Auflage dieses von uns. ge- 

schätzten Nachschlagebuchs ist soeben erschienen. Der statt- 

liche Band, der auf den ersten Blick seine nahe Verwandtschaft 
mit dem bekannten grossen Stammwerke verräth, umfasst auf 
etwa 900 Seiten Text die Stichworte „A“ bis „Golther®. Der bild- 
lichen Erläuterung des Wortes dienen, mit vollendeter Technik 
und allen Hilfsmitteln der heutigen graphischen Kunst aus- 
geführt, 7 Tafeln in Farbendruck, 39 Holzschnittafeln, 26 Karten 
und 41 Textbeilagen. Schönere Schrift, scharfer, deutlicher 

Druck und eine Vermehrung der Beilagen (das vollständige 

Werk wird allein 26 Farbendrucktafeln aufweisen) sind das 

äussere Merkmal der durchgreifenden Umarbeitung, während 

die genauere Prüfung ergeben hat, wie sehr es bei tiefergehender 

Behandlung zugleich durch eine erhebliche Erweiterung des 

Stoffes, durch grössere Präcision in den Erklärungen und plan- 

mässige Durchführung der Nachweise gewonnen. Besondere 

Berücksichtigung erfuhren die gegenwärtigen Zustände im 

Staats- und Culturleben, die Fortschritte der Technik, der land- 

wirthschaftlichen Gewerbe, der Naturwissenschaften, der Heil- 

kunde und Gesundheitspflege, die Ergebnisse der Forschungs- 
reisen wie die Bewegungen auf den Gebieten der Socialpolitik 
und Colonien, die militärischen Fortschritte der Hauptstaaten 
in Heer und Marine, die Ergebnisse der letzten Volkszählungen 
u. 8. W. 


Die Gewerbeordnung für das Deutsche Reich in ihrer 
Gestaltung nach dem Erlass vom 24. Juli 1897 von 
Ministerialdirector v. Schicker. Vierte Auflage. Erste 
Lieferung. Stuttgart. Verlag von Kohlhammer. 36985. 


In dieser ersten Lieferung haben die §§ 1 bis 80 der Ge- 
werbeordnung eine Neubearbeitung erfahren, wobei sie mit 
Erläuterungen und Anmerkungen versehen wurden, welche na- 
mentlich dem Praktiker von grossem Werthe sein können. 


Distribution de l’&nergie par courants polyphases 
par J. Rodet. Paris. Gauthier-Villars. 338 S. 


Lehrbuch der anorganischen Chemie von Prof. Dr. 
H. Erdmann. Braunschweig. Verlag von Vieweg 
und Sohn. 756 S. 276 Abbildungen und 4 Tafeln. 


Dieses von der Verlagsbuchhandlung veg ausgestattete 
Buch kann als eine neue Auflage des bekannten Goruss- Besanez- 
schen Werkes bezeichnet werden, welche eine dem veränderten 
Stand der Wissenschaft Rechnung tragende gründliche Um- 
arbeitung erfahren hatte. Ein besonderer Werth ist dem Buch 
zuzusprechen, dass in demselben versucht wird, das Vorkommen 
der Stoffe auf geologischer Grundlage dem Verständniss näher 
zu bringen, die mannigfaltigen Anwendungen derselben im 
täglichen Leben besprochen werden, die Productions- und Preis- 
verhältnisse eine Berücksichtigung erfahren und in demselben 
auch die historische Entwickelung berührt wird. 


Arnold Bergsträsser Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Stuttgart, 19. November 1898. 
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Jährlich 82 Hefte in Quart. Abonnementspreis jährlich 
36 Mark; vierteljährlich 9 Mark, direkt franko unter Kreuz- 
band für Deutschland und Oesterreich 10 Mark 30 Pf., für das 
Ausland 10 Mark 95 Pf. Redaktionelle Sendungen und Mit- 
theilungen bittet man zu richten: An die Redaktion von 
„Dinglers Polytechnisches Journal" in Stuttgart, die 
Expedition betreffende Schreiben an Arnold Bergsträsser 
Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) in Stuttgart. 


Preise für Ankündigungen: Ispaltig: 1 mm Höhe bei 60 mm 
« Breite 8 Pf., 11igspaltig (90 mm Breite): 12 Pf., 2spaltig (180 mm. 
Breite): 16 Pf., Sspaltig (180 mm Breite): 234 Pf. Bei Wieder- 
holungen nach Vereinbarung angemessener Rabatt. — Gebühren 
für Beilagen im Gewicht bis zu 25 Gramm 30 Mark, eventuell 
nach Uebereinkunft. — Alleinige Annahmestelle für Anzeigen und 
Beilagen bei der Annoncen-Expedition Rudolf Mosse, Berlin, 
Stuttgart und Filialen. 
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Neuerungen an Dampfmaschinen. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 102 d. Bd.) 
‚Mit Abbildungen. 


6. Verschiedene Einzeltheile. 
&) Vorrichtungen zum schnellen Anhalten von Dampfmaschinen. 


Eine ` elektrische Abstellvorrichtung zur Sicherung 
gegen Unfälle beim Dampfbetrieb beschreibt Le Genie 
civil, 1898 S. 145. Um von jeder beliebigen Stelle einer 
Werkstätte die Abstellung der Betriebsdampfmaschine 
vornehmen zu können, sind elektrische Leitungen vor- 
handen, die mit einem seitlich an der Maschine ange- 
brachten Apparat in Verbindung stehen. Derselbe besteht, 
wie Fig. 64 erkennen lässt, aus einem Elektromagneten a, 
der, sobald durch leichten Druck auf Knöpfe, die in 


Fig. 64. 
Elektrische Abstellvorrichtung. 


bequem zugänglicher und leicht sichtbarer Weise überall 
angebracht sind, der elektrische Strom geschlossen wird, 
einen Hebel b anzieht, dessen äusseres Ende sich in Folge 
dessen von dem Hammer d entfernt. Letzterer wird 
durch eine Feder c zurückgeschnellt und stösst hierbei 
derart gegen den Anschlag einer Klinke e, dass sich diese 
aus dem Sperrad f auslöst. Auf derselben Welle, auf 
der das Sperrad sitzt, ist noch eine Trommel y, über 
welche ein am freien Ende mit Gewichten belastetes Seil 
in mehreren Windungen geschlungen ist, und ferner eine 
Kettenrolle A befestigt, über welche wie auch über eine ent- 
sprechende Rolle auf der Spindel des Dampfabsperrventils 
eine Galle'sche Kette gelegt ist. Sobald der elektrische 
Strom eingeschaltet und die Auslösung der Klinke erfolgt 
ist, wird die Trommel g unter der Wirkung der herab- 
sinkenden Gewichte und demzufolge auch die Welle und / 
in schnelle Umdrehungen versetzt, die sich mittels Kette auf 


die Spindel des Absperrventils übertragen und dasselbe 
Dingler3 polyt. Journal Bd. 310, Heft 7. 189s/lV. 


auf seinen Sitz zurückführen. Damit die Schlussbewegung 
des Ventils nicht zu schnell erfolgt und ein heftiges Auf- 
treffen desselben auf seinen Sitz vermieden wird, ist die 
Trommelwelle noch mit einem Gewinde k versehen, über 
welches ein Kolben l greift, der bei der Drehbewegung 
der Welle mit geringerem Spiel in den Cylinder m ein- 
tritt. Die in dem letzteren befindliche Luft wird dann 
comprimirt und bildet einen Widerstand, welcher die 
Drehbewegungen der Trommelwelle verzögert. 

Auch ein Durchgehen der Dampfmaschine lässt sich 
mittels des beschriebenen Apparates verhüten. In solchen 
Fällen ist noch 
nöthig, einen klei- 

nen Kugelregu- 

lator anzuordnen, 
der mit einem Con- 
tacthebel o. dgl. in 
Verbindung steht, 
welcher bei einer 
gewissen Stellung 
— entsprechend 
der höchst zulässi- 
gen Geschwindig- 
keit der Maschine 
— den elektrischen 
Strom schliesst. 

Die der vori- 
gen ähnliche elek- 
trische Abstellvor- 
richtung von Lu- 
cien Meyer in Paris 
besteht nach den 
dem Bulletin de la 

Société d Encou- 
ragement pour lIn- 
dustrie nationale, 
April 1895, S. 842, 
entnommenen Ab- 
bildungen (Fig. 65 
und 66) aus einem 
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aueh Fig. 66. 

in Nähe der Dampf- Elektrische Abstellvorrichtung von Meyer. 
maschine in die 

Frischdampfleitung eingeschalteten Gehäuse a, in dem 


ein auf der Welle c befestigtes Klappenventil 5 liegt. 
Das durch die Gehäusewandung tretende Ende der Wellec 
trägt einen mit Gegengewicht e versehenen Hebel d, der 
durch eine in die Zähne des Sperrades fg greifende, um 
den Festpunkt j drehbare Klinke k in der Fig. 65 er- 
sichtlichen, durch eine Spindel i regelbaren Lage gehalten 

wird, wobei das Ventil b geöffnet ist. Sobald der elek- 
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trische Strom durch leichten Druck auf einen Knopf 
wieder geschlossen wird, zieht der Elektromagnet k die 
Klinke h an und es erfolgt unter der Wirkung des herab- 
fallenden Gewichthebels d, sowie derjenigen des zuströ- 
menden Dampfes das schnelle Schliessen der Durchgangs- 
öffnung a, des Gehäuses a durch das Ventil b. Gleich- 


Fig. 67. 


Vorrichtung zum selbsthätigen Stillsetzen von Dampfmaschinen 
von Hartwig. 


zeitig wird durch den gespannten Dampf eine Signalpfeife 
zum Ertönen gebracht. 

Um den früheren Zustand wieder herzustellen, lässt 
man, nach Oeffnen eines Hahnes, gespannten Dampf auf 


2Opferdiger Motor, der mit 7 at Dampfspannung und 90 
minutlichen Umdrehungen arbeitete, wurde mittels der 
Abstellvorrichtung in 7 Secunden zum Stillstand gebracht. 

Bei der Vorrichtung zum selbsthätigen Stillsetzen 
von Dampfmaschinen von W. Hartwig in Elbing (D.R.P. 
Nr. 94525) sitzt auf der Kurbelwelle der Maschine eine 
theilweise hohl ausgebildete Scheibe «a (Fig. 67), welche 
in ihrem Innern ein um einen Bolzen 5 drehbares Ge- 
wicht c von sichelförmiger Gestalt trägt, welches im Ruhe- 
zustande durch eine Feder d, die an einer am Gewicht 
angelenkten Stange angreift, gegen einen Stift e oder 
einen sonstigen Anschlag gedrückt wird und dann mit 
seinem Rücken nicht über den Umfang der Scheibe a 
vorragt. Gegen den letzteren wirkt — am zweckmässig- 
sten unter Federdruck — eine Rolle A, die an dem einen 
Ende eines Winkelhebels g gelagert ist, dessen anderer 
Arm durch die Stange å mit einem an seinem freien Ende 
mit dem Ventil k verbundenen Hebel in Verbindung steht. 
Das Ventil k sperrt den Dampfzutritt zu einem Steuer- 
cylinder ! ab, in dem sich ein Kolben m mit Umfangs- 
nuthen s bewegt, der bei geöffneter Drosselklappe in der ` 
höchsten Stellung liegt und nach Oeffnen des Ventils k 
durch den eintretenden Dampf nach unten gedrückt wird. 
Die unter dem Kolben m befindliche Luft entweicht hier- 
bei durch die kleine Oeffnung o, so dass eine gewisse 
Bremswirkung entsteht, welche die Abwärtsbewegung des 
Kolbens verzögert. Damit der Kolben die Drosselklappe 
gut schliesst und sich ferner mit der Ringfläche m, auf 
seiner unteren Seite dicht auf die entsprechende Fläche 
des Cylinderbodens legt, ist zwischen die Kolbenstange 
und das diese mit dem Hebel r der Drosselklappe ver- 
bindende Zwischenglied eine kräftige Schraubenfeder p 
gelegt, die sowohl den elastischen Schluss der Drossel- 
klappe vermittelt, wie auch im letzten Augenblicke für 


Abstellvorrichtung für Fördermaschinen von Braconier, Hubert und Phillips. 


die entgegengesetzte Fläche des Ventils 5b wirken, worauf 
dann der Gewichthebel d von Hand leicht in seine ur- 
sprüngliche Lage zurückgelegt werden kann. 

Ein auf das Gehäuse a geschraubtes Sicherheits- 
ventil v verhütet ein Steigen des Dampfdruckes über die 
zulässige Höhe. 

Bei den mit Condensation arbeitenden Dampfmaschi- 
nen empfiehlt sich die Anbringung eines zweiten Appara- 
tes, der in ähnlicher Weise, wie vordem beschrieben, 
das Abschliessen der Kühlwasserleitung bewirkt. Ein 


den sich auf die Ringfläche legenden Kolben als Buffer 
wirkt. 

Wird durch irgend welchen Umstand eine Vergrös- 
serung der Umdrehungszahl der Maschine hervorgerufen, 
so tritt der Rücken c, des Gewichtes c über den Umfang 
der Scheibe a vor und rückt die Rolle A und somit das 
Ende des Winkelhebels g von der Scheibe a ab. Dadurch 
wird die Stange i nach unten gezogen und das Ventil k 
gehoben, so dass Dampf über den Kolben m in den Cy- 
linder ! tritt und mittels des Gestänges die im Dampf- 
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einströmrohre untergebrachte Drosselklappe geschlossen 
wird. 

Um das Ventil k geöffnet zu halten, kann eine federnde 
Klinke o. dgl. angeordnet werden, welche unter einen auf 
der Ventilspindel befestigten Anschlag greift. Die Drossel- 
klappe bleibt so lange geschlossen, bis das in die Dampf- 
leitung eingeschaltete Hauptventil abgesperrt worden ist. 
Das Oeffnen der Klappe lässt sich mittels des am Hebel r 
vorgesehenen Handgriffes bewirken. Um aber auch die 
Drosselklappe nöthigenfalls von Hand schliessen zu können, 
ist in dem Verbindungsglied zwischen Kolbenstange und 
Hebel der Drosselklappe ein Schlitz vorgesehen, in welchem 
der Hebel r mittels Zapfen geführt wird, so dass man 
denselben unabhängig von der selbsthätigen Absperrvor- 
richtung nach unten drücken kann. 

Eine selbsthätige Abstellvorrichtung ‚für Förder- 
maschinen u. dgl. von Frédéric Braconier, J. B. Hubert 
und J. B. Phillips in La Neuville (Belgien) veranschau- 
lichen Fig. 68 und 69. Zwischen dem Umsteuerungs- 
hebel c, dem Dampfhebel b und dem Bremshebel «a ist 
eine am Ende einer senkrechten, in Hülsen ee geführten 
Stange °p befestigte Bühne d (Fig. 69) angeordnet, auf 
welcher der Maschinist steht. Mit der Stange «, ist durch 
zwei Gelenkstangen A und f ein um die Achse # dreh- 
barer Hebel g verbunden, der am anderen Ende ein 
Gegengewicht j trägt, dessen Tragstange jų oben in eine 
Platte p endigt und unterhalb derselben von zwei ge- 
gabelten Hebeln }/, umschlossen ist, die auf der Brems- 
hebelwelle r bezw. auf der Dampfhebelwelle s befestigt sind. 

Die Wellen r und s sind mit den Ventilen, welche 
sie steuern, durch geeignete Hebelwerke derart verbun- 
den, dass bei gesenkter Bühne d die Ventile geöffnet 
werden können, während sich dieselben beim Heben der 
Bühne schliessen. In Fig. 68 ist die Welle s mit der 
Stange sı des Dampfeintrittsventils £ durch die Hebel #2; 
und die Stange s, verbunden, während die Welle r zur 
Bethätigung der Bremse x mit dem Ventil r, mittels der 
Hebel a;r} und der Stange r} in Verbindung steht. 

Wenn der Maschinist auf die Bühne d tritt, bewegt 
sich dieselbe nach unten. Dadurch hebt der Hebel g das 
Gegengewicht j und gibt hierbei die zur Bethätigung des 
Bremsventils r} bezw. des Maschinenventils £ dienenden 
Hebel ! und I, frei. Die Ventile können geöffnet werden, 
und das Gegengewicht y der Bremse wird durch den 
Dampfdruck gehoben gehalten. Der Maschinist hat dann 
nur den Hebel b zu bethätigen, um Dampf in den Cylinder 
der Maschine einzulassen. Verlässt der Maschinist die 
Bühne, so bewirkt das Gegengewicht j eine Drehung des 
Hebels g im entgegengesetzten Sinne, wobei die Hebel } 
und /; mitgenommen werden. Hierdurch schliesst sich 
unter Vermittelung der Welle r, des Hebels a,, der 
Stange r, und des Hebels r, das Bremsventil r, und das 
Gegengewicht y der Bremse x tritt unmittelbar in Thätig- 
keit; andererseits wird gleichzeitig mittels Welle s, He- 
bels s, Stange s, und Hebels s, das Dampfventil £ ge- 
schlossen und dadurch der Eintritt des Dampfes in die 


Maschine abgeschnitten. 
(Fortsetzung folgt.) 


Eine neue Methode, Maschinenkörper unter Anwendung von Schablonen zu bohren etc. 
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Eine neue Methode, Maschinenkörper unter 
Anwendung von Schablonen zu bohren, zu 
fräsen und mit Gewinde zu versehen. 


Von Civilingenieur Emil Capitaine in Frankfurt- 
Sachsenhausen. 


Mit Abbildungen. 


Die Frage, ob und in welchem Umfange die Anwen- 
dung von Specialwerkzeugmaschinen und besonderen Hilfs- 
werkzeugen bei der Herstellung von Maschinentheilen 
vortheilhaft ist, hängt bekanntlich nicht nur ab von deren 
Zweckmässigkeit an sich; man hat vielmehr auch zu er- 
wägen, ob die Möglichkeit einer den Anschaffungskosten 
entsprechenden Benutzung bezw. Ausnutzung jener be- 
sonderen Maschinen und Werkzeuge vorliegt. Je mehr 
letztere nur Sonderfällen dienen, um so mehr kommt jene 
Erwägung in Betracht. 

Im Maschinenbau ist die Anzahl der herzustellenden 
Maschinen immer eine mehr oder minder beschränkte; 
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aus diesem Grunde ist eine so ausgedehnte Anwendung 
von Specialmaschinen und Specialwerkzeugen für jeden 
einzelnen Theil, wie z. B. in der Nähmaschinenfabrikation, 
in der Regel nicht lohnend. Indessen ist bei der Mehr- 
zahl der auf dem Markt befindlichen Maschinen, Vorrich- 
tungen, Apparate u. s. w. der Absatz ein derartiger, dass 
eine vortheilhafte Specialfabrikation sehr wohl möglich ist. 

Während für die kleineren Maschinenkörper sowie 
für die Drehkörper überhaupt sehr vollkommene Special- 
drehbänke, Fräsemaschinen, Schleifmaschinen u. dgl. mehr 
geschaffen sind, ist für eine gleich vortheilhafte Bear- 
beitung der grösseren Maschinenkörper noch wenig ge- 
than. Man verwendet allerdings vielfach Schablonen, 
kleinere Hilfswerkzeuge und Hilfsvorrichtungen, welche 
das Anreissen, Ausrichten und Aufspannen der grösseren 
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Maschinenkörper vereinfachen; im Allgemeinen ist deren 
Bearbeitung aber dieselbe geblieben, darin bestehend, 
dass man sie nach der Zeichnung anreisst, auf die Hori- 
zontalbohr- und Fräsemaschine oder auf eine grosse Dreh- 
bank bringt, dort ausrichtet und um die grösseren Oeff- 
nungen auszubohren und die Flächen abzudrehen oder 


abzufräsen, aufspannt, des weiteren darin, dass man sie 
zur Hobelmaschine, von dieser zur Radialbohrmaschine 
oder unter gewöhnliche Bohrmaschinen bringt u. s. w. 
Die Anwendung von Specialwerkzeugmaschinen, welche 
die so sehr verschiedenartig gestalteten Maschinenkörper 
ohne Umspannen mehr oder minder fertig bearbeiten, ist 
in den seltensten Fällen von Vortheil, da solche gewöhn- 
lich sehr theuer in der Anschaffung sind und zumeist 
nicht dauernd vollständig beschäftigt und dadurch ge- 
nügend ausgenutzt werden können; dazu ist die Möglich- 
keit einer Aenderung des zu bearbeitenden Maschinen- 
körpers in seinen Dimensionen und seiner Construction 
und damit auch eine Aenderung oder gar Unbrauchbar- 
werden der betreffenden Specialmaschine zu leicht gegeben. 
Je theuerer die Specialwerkzeugmaschinen sind und je 
mehr sie nur Specialfällen dienen, um so grösser muss 
die Anzahl der mit derselben zu bearbeitenden gleich- 
artigen Maschinenkörper sein, um deren Anwendung vor- 
theilhaft zu machen, und andererseits je geringer die 
Anschaffungskosten sind, um so leichter wird die Special- 
maschine Anwendung finden können, da sie sich bereits 
bei einer entsprechend geringeren Anzahl der zu be- 
arbeitenden Körper bezahlt macht. 

Verfasser hatte sich die Aufgabe gestellt, einige 
Grössen einer neuen Motorenconstruction 
unter möglichst ausgedehnter Anwendung 
von Specialwerkzeugen herzustellen. 

In der Hauptsache handelte es sich 
im vorliegenden Falle um Maschinen- 
körper der in Fig. 1 dargestellten Con- 
struction; es ist dies ein gusseiserner Kasten von 100 
bis 600 k Gewicht und einer Höhe von 800 bis 1600 mm 
mit 6 grösseren auszubohrenden Oeffnungen und 72 klei- 
neren Löchern von 3 bis 80 mın Durchmesser, davon 
48 Löcher mit Gewinde sowie 14 zu bearbeitenden geraden 
Flächen. 

Die wichtigste Aufgabe bei der Bearbeitung dieser 
grösseren sowie der übrigen weniger grossen Maschinen- 
körper des Motors bestand darin, dass die vielen Bohrungen 
sowie einzelne Flächen immer genau gleiche Abstände zu 
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‚einander zeigten, so dass bei dem Zusammensetzen der 


zahlreichen Theile zu einem Ganzen Ungenauigkeiten 
und ein Nachhelfen ausgeschlossen sein sollten. 

Die gewöhnlichen Schablonen und Schablonenkästen 
oder Bohrkästen mussten für jene schweren Maschinen- 
theile, welche neben Löchern von 3 mm Durchmesser 


solche von 80 mm Durchmesser enthalten, unbrauchbar 
erscheinen, da das Hantiren mit denselben auf den Bohr- 
und Fräsemaschinen u. s. w. zu umständlich wäre. Nament- 
lich würde es zu schwierig sein, den Bohrer oder Fräser 
zu dem zu bohrenden oder zu fräsenden Maschinenkörper 
jedesmal in eine so genaue Lage zu bringen, dass erstere 
ohne jedes seitliche Drängen und Zwängen in den üb- 
lichen gehärteten Führungsbüchsen sich führten. 
Verfasser kam nun auf den Gedanken, den umge- 
kehrten Weg einzuschlagen, nämlich den Maschinenkörper 
mit der Scha- 
blone nicht 
unter die Bohr- 
und Fräse- 
maschine zu 
bringen, son- 
dern letztere an 
der Schablone 
bezw. am zu be- 
arbeitenden 
Körper ohne 
Ausrichten je- 
desmal genau in 
der Lage und 
der Richtung zu 


befestigen, welche die ab- 
zufräsende Fläche oder das 
zu bohrende Loch oder die 
zu bohrende Oeffnung vor- 
schreiben. 
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Die praktische Ausführung dieses Gedankens hat 
überraschend günstige Ergebnisse geliefert und zwar nicht 
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nur in Bezug auf Genauigkeit der Ausführung und Billig- 
keit derselben unter Benutzung ungeübter Arbeitskräfte, 
sondern auch in Bezug auf verhältnissmässig geringe 
Anschaffungskosten jener Specialeinrichtungen und den 
Umfang des Ersatzes der grösseren Werkzeugmaschinen, 
wie Horizontalbohr- und Fräsemaschine, Radialbohrma- 
schinen und gewöhnlichen Bohrmaschinen. 

Betrachtet man z. B. die Construction und Ausführung 
der Horizontalbohr- und Fräsemaschine, so findet man, 
dass die Bohrspindel A (Fig. 2) eine im Verhältniss zu 
ihrer Beanspruchung auf Torsion sehr beträchtliche Stärke 
und sehr kräftige Lagerung haben muss, um z. B. in 
Fällen, wo der Abstand y wegen der Form des zu be- 
arbeitenden Körpers ein grösserer ist, die genügende 
Festigkeit zu besitzen, damit ein seitliches Ausweichen 
oder Vibriren vermieden werde. Gibt man den Bohrer 
oder der den Fräser tragenden Spindel kurz vor der 
Angriffsfläche eine sichere Führung f, wie in Fig. 3 ge- 
zeichnet, dann findet der Hauptsache nach nur eine Be- 
anspruchung der Spindel auf Torsion statt, und kann die- 
selbe demzufolge wesentlich geringere Dimensionen erhalten. 

In Fig. 4 ist ein Apparat zum Bohren von Löchern 
bis 60 mm und in Fig.5 und 6 ein Apparat zum Aus- 
fräsen von Löchern und Abfräsen von Flächen bis 100 mm 
Durchmesser dargestellt, wie solche bei dem neuen Ver- 
fahren Anwendung finden. 

Diese Apparate sind natürlich nicht dazu bestimmt, 
die grossen Horizontalbohr- und Fräsmaschinen zu er- 
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setzen, sie sollen nur in ihrer Verbindung mit den 
Schablonen die Beanspruchung dieser schweren Maschinen 
auf die, ihren Dimensionen ent- 
sprechenden Leistungen be- 
schränken und die Radialbohr- 
maschinen sowie die gewöhn- 
lichen Bohrmaschinen dort voll- 
ständig ersetzen, wo diese Ar- 
beitsnethode eingeführt sein 
wird. Da die Beanspruchung 
der Spindel auf Durchbiegung 
nur eine geringe ist, so können 
die Apparate bei gehöriger 
Haltbarkeit sehr leicht con- 
struirt werden; der Bohr- 
apparat, welcher Löcher bis 
40 mm Durchmesser und 
200 mm Tiefe bohrt, wiegt nur 
rund 50 k, während der Fräse- 
apparat zum Ausfräsen von 
Löchern und Abfräsen von 
Flächen bis 100 mm Durch- 
messer nur ein Gewicht von 
rund 45 k besitzt. 

Die Apparatesind an einem 
Bügel mittels Drahtseil und 
Gegengewichtaufgehängt ; diese 
Anordnung (Fig. 7) gestattet 
eine allseitige mühelose Be- 
wegung der Apparate. Der 
Antrieb erfolgt nicht durch die 
wenig dauerhaften biegsamen 
Wellen, sondern mittels des 
in Fig. 7 und 8 dargestellten 
beweglichen Transmissionsgehänges, welches eine all- 
seitige Beweglichkeit innerhalb 2 m zulässt. 


ANNE ANEAN ENA TN NANANA NAINA a OS < 
DER 
[2 


Jyp tot AIE 


INN 


N 
WW, 


N: 
-l 


i 
= 


À 


u 


Fig. 6. 


126 


Fig. 8 zeigt jenen Theil der Motorenfabrik Fritz 
Scheibler, Aachen, welcher die neuen Einrichtungen enthält. 
Die Befestigung der Apparate an der Schablone er- 
folgt, wie aus den Fig. 4 bis 7 ersichtlich, mittels Bügel, 


Fig. 8. 


welcher mit dem einen Ende unter eine Stütze geschoben 
und an dem anderen Ende durch Schraube nieder- 
gedrückt wird. Die Flächen des Bohrkastens, gegen 
welche die Apparate gepresst werden, sind natürlich 
derart bearbeitet, dass die letzteren ohne 
weiteres stets genau diejenige Lage ein- 
nehmen, die sie einzunehmen haben. 

Die Fig. 9 bis 11 veranschaulichen 
eine gewöhnliche dreifache Horizontalbohr- 
und Fräsemaschine, an welcher gezeigt 
werden soll, wie die neue Arbeitsweise 
geeignet ist, eine Werkzeugmaschine, die 
sonst zu den verschiedensten Arbeiten ver- 
wendbar, ohne grössere Kosten zu einer 
Specialmaschine umzubilden. Diese Ma- 
schine hat zunächst jene grossen Oeff- 
nungen in den Motorständer (Fig. 1) zu 
bohren, welche zur Aufnahme des Cy- 
linders und der Kurbelwellenlager dienen 
und welche genau rechtwinklig zu einander 
stehen müssen. Die beiden Oeffnungen 
am unteren Theil des Ständers müssen 
nicht nur genau parallel zu den grossen 
Oeffnungen für die Kurbelwellenlager aus- 
geführt sein, die inneren Anlaufflächen 
(Fig. 10) müssen auch ganz genau gleiche Abstände vv; 
(Fig. 11) von der Mitte des Maschinenständers bezw. des 
Cylinders zeigen. Da diese Oeffnungen und Flächen bei 
den verschiedenen Grössen der Motore eine verschiedene 
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Lage zu den übrigen grösseren Oeffnungen haben, so 
wäre, um auch diese Löcher in einer Sitzung fertig zu 
bearbeiten, aus der dreifachen Bohrmaschine eine recht 
complicirt erscheinende fünffache Bohrmaschine geworden. 

Durch die Anwendung des Kastens A (Fig. 9 
bis 12), in welchem der zu bearbeitende Körper B 
mittels Schrauben is befestigt ist, wird nicht 
nur die Bearbeitung solcher weniger grossen 
Oeffnungen und Flächen mittels der besagten 
Apparate ermöglicht, sondern auch das An- 
reissen des Maschinenkörpers überflüssig ge- 
macht. 

In den Wänden des Kastens sind Oeff- 
nungen z (Fig. 12) angebracht, durch welche 
man die Lage der wichtigsten zu bearbeitenden 
Flächen des Maschinenkörpers erkennen und 
danach den letzteren innerhalb des Kastens 
mittels der Schrauben ii ausrichten kann, so 
dass Ungenauigkeiten im Abguss leicht ver- 
mittelt bezw. ausgeglichen werden können. 

Das Ausfräsen der Löcher n erfolgt in der 
Weise, wie aus Fig. 5 und 6 ersichtlich, wäh- 
rend das Abfräsen der inneren Flächen unter 
Zuhilfenahme einer Spindel geschieht, auf die 
der Fräser s (Fig. 11) gesteckt ist, und welche 
in dem Führungskörper b sichere Führung und 
genauen Anschlag erhält. Um die entgegen- 
gesetzt liegende Fläche abzufräsen, wird die 
Lage des Fräseapparates C und des Führungs- 
körpers b einfach gewechselt. Nachdem nun- 
mehr in diesem sogen. Richtkasten die haupt- 
sächlichsten grösseren Flächen und Oeffnungen 
bearbeitet, kommt der Körper in den Bohrkasten 
(Fig. 13), um alle übrigen Löcher zu bohren und mit 
Gewinde zu versehen und um sonstige kleinere Flächen 
abzufräsen, wobei die bearbeiteten Oeffnungen die Lage 
im Bohrkasten bestimmen. In der Mehrzahl der Fälle, 


wo es sich nicht um so complicirte Körper handelt, 
kann Richtkasten und Bohrkasten in einem Kasten ver- 
einigt sein, d. h. der Richtkasten kann auch zugleich 
Bohrkasten sein. 
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In den Fig. 14 bis 18 a ist ein Locomobildampfcylinder 
der Specialfabrik für Locomobilen von Heinr. Lanz in 


Mannheim mit den für das Bohren u. s. w. nöthigen 


Schablonen dargestellt. Wie ersichtlich, ist der Cylinder 
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Fig. 11. 


im Kasten durch den leicht zu öffnenden und fest zu 
schraubenden Deckel befestigt. P sind die Stützpunkte 


Fig. 12. 


für die Gabeln bezw. Bügel der Bohr- und Fräseapparate, 
s sind die Schrauben zum Niederdrücken jener Bügel. 


Ein Stützpunkt dient gewöhnlich für mehrere Löcher, 
während vielfach auch eine Schraube für zwei und mehr 
Löcher genügt. 

Aus Fig. 15 ist zu ersehen, 
wie die Stopfbüchsenlöcher mit 
einem kleineren Bohrer vorge- 
bohrt, durch einen Zapfenbohrer S 

aufgebohrt werden, während 
Fig. 16 zeigt, wie dem Gewinde- 
bohrereine Führung Jertheilt wird, 
so dass das kurze Gewinde derart 
genau gerade geschnitten werden 
kann, wie es sonst nur mittels 
Maschine auszuführen ist. 

Die Fig. 19 bis 22 veran- 
schaulichen den Bohrkasten für 
ein Doppelinjectorgehäuse der 
Firma Gebr. Körling in Kör- 
tingsdorf bei Hannover. 

Die Führungsbüch- 
sen B sind leicht einzu- 
setzen und herauszuneh- 
men und werden durch 
den aufgesetzten Bohr- 
apparat zugleich gehörig 
festgehalten. Wie die 
Bohr- und Fräseapparate, 
so sind diese Führungs- 
büchsen wie auch die 
Stützen P und die Be- 

festigungsschrauben s 
für jeden Kasten ver- 
wendbar. Wird ein 
Kasten unverwendbar 
oder voraussichtlich auf 
längere Zeit hinaus nicht 
verwendet, so kann man 
die Stützen und Schrau- 
ben ohne besondere Mühe 
an anderen Kästen an- 
bringen; die Führungs- 
büchsen werden nur in 
den Fällen in den Kästen stecken gelassen, wo letztere 
dauernd gebraucht werden, während im Allgemeinen die 
Büchsen ebenso wie die verschiedenen Specialbohrer ein- 

gesetzt und herausgenommen werden. 

Die Kosten der eigentlichen Specialeinrichtungen er- 
strecken sich also lediglich auf die Kästen selbst, und 


nn 00020 


| 


Fig. 18. 


diese werden unter Anwendung einer besonderen Bohr- 
und Fräsemaschine mit den nöthigen Löchern versehen, 
wobei gleichzeitig die Auflageflächen für die Apparate 
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abgefräst werden. Es ist klar, dass von der Höhe der An- 
schaffungskosten jener Kästen der Umfang der Anwend- 
barkeit der neuen Arbeitsmethode abhängt, da die genauere 
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Fig. 15. 


stets gleichmässige Bearbeitung der Maschinenkörper allein 
- nicht immer ausschlaggebend für deren Anwendung sein 
wird. Je geringer die Anschaffungskosten sind, um so 
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leichter wird man sich zu deren Anschaffung entschliessen ; 
um diese Kosten möglichst herabzumindern, ist jene 
Auswechselbarkeit der Führungsbüchsen, der Stützen und 


deren Leistungen mit denjenigen der grösseren Maschinen 
vergleicht, als verhältnissmässig billige Werkzeuge an- 
gesehen werden können. Für die Bearbeitung weniger 


Fig. 18. 


umfangreicher Maschinenkörper dient die in den Fig. 23 
bis 25 abgebildete Maschine. Dieselbe besteht aus einem 


Fig. 188. 


Ständer A, an dessen senkrechter Wandfläche der Win- 
kel B leicht drehbar befestigt ist. Mittels Handhebel v 


Fig. 17. 


Schrauben — der sogen. Armatur — und die besondere 
Maschine zur Bearbeitung der Kästen geschaffen worden. 
Die Bohr- und Fräseapparate mit zugehörigen Führungs- 
büchsen und den Antriebvorrichtungen dürften, wenn man 


Fig. 19. 


kann dieser Winkel in jeder Lage, die seine Drehung 
zulässt, festgestellt werden. In dem Winkel B ist wie- 
derum der Ring S drehbar gelagert. An dem Ringe S 
werden die zu bearbeitenden Maschinenkörper befestigt. 
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In Fig. 25 ist beispielsweise ein Dampfmaschinencylinder- 
deckel als zu bohrender Maschinenkörper punktirt ein- 
gezeichnet. Der Bohrapparat D wird auf der Platte C, 
welche mit dem Win- 
kel B fest verbunden 
ist, befestigt und zwar, 
wie in den vorher be- 
schriebenen Fällen, 
durch einen Bügel, der 
mit seinem einen Ende 
unter den ringförmi- 
gen Ansatz c gescho- 
ben wird und dadurch einen Stützpunkt findet, während 
das andere Ende durch eine Schraube in der Mitte der 
Platte C niedergedrückt 
wird. Mit dem Ring S 
kann der zu bohrende Ma- 
schinenkörper gedreht und 
durch einen Prisonstift s 
in der gewünschten Lage 
festgestellt werden. Soll, 
wie hier in dem aufge- 
spannten Cylinderdeckel, 
eine Anzahl Löcher gebohrt werden, welche alle in 
einem gleichen Abstand vom Drehpunkt — der Mitte der 
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Scheibe C und des Ringes S — liegen, so ist es nicht 
nöthig, die Lage des Bohrapparates zu verändern, der- 
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Fig. 28. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 7. 189811V. 
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selbe bleibt vielmehr in der ihm gegebenen Lage be- 
festigt, und es ist nur nöthig, den Ring 5 mitsammt dem 
zu bohrenden Maschinenkörper zu drehen und den Stift 
jedesmal in dasjenige der vielen im Ring S angebrachten 


Löcher zu stecken, welches den gewünschten Abständen 
der zu bohrenden Löcher entspricht. 

In der Platte C können je nach Grösse dieser Ma- 
schine 50 bis 200 Löcher in den verschiedensten Ab- 
ständen von der Drehmitte angebracht werden, wodurch 
man in der Lage ist, in jedem gewünschten Abstande 
von der Mitte — in jedem Radius — Löcher zu bohren. 

Die Anwendung der auswechselbaren Führungsbüchse 
für die Loch- und Gewindebohrer gestattet die Verwen- 
dung der verschiedensten Dimensionen der letzteren, und 
endlich ermöglichen die im Ring S angebrachten radialen 
Löcher, in welche der Prisonstift s gesteckt wird, und 
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die von aussen durch sichtbare Zahlen gekennzeichnet 
sind, jede gewünschte Eintheilung der zu bohrenden 
Löcher. 
Um nun in den Maschinenkörper auch von der ent- 
gegengesetzten Seite aus und seitlich Löcher in denselben 
20 
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bohren, kleinere Flächen abfräsen und Gewinde schneiden 
zu können, sind rechtwinklige Träger T vorgesehen, 
die durch eine starke, in Schlitzen des Winkels B ver- 
schiebbare Schraube an letzteren gehörig befestigt werden. 
Die jeweilig erforderliche Lage des Winkels T auf den 
Winkel B wird durch Prisonstifte bestimmt, welche in 
numerirte Löcher des Winkels B gesteckt werden. Am 
Winkel 7 sind die Apparate D mittels Bügel i befestigt, 
genau so wie in der Fig. 25. 
| Bei dieser Maschine fallen, wie ersichtlich, die be- 
sonderen Bohrschablonen fort, und es ist lediglich für 
eine geeignete Befestigung des zu bearbeitenden Maschinen- 
körpers am Ring S zu sorgen. Hunderte verschiedener 
Maschinenkörper können mit dieser Maschine ohne Vor- 
reissen resp. Anreissen billiger und genauer gebohrt werden, 
als wie in der bisher üblichen Weise. Der Arbeiter hat 
nur nach einer besonderen Tabelle die Nummern der 
Löcher zu suchen, in welche die Bohrbüchsen und die 
Prisonstifte zu stecken sind, und auf welchem Loch der 
betreffende Apparat zu befestigen ist. Diese Hantirungen 


werden selbst ungeübten Arbeitern bald geläufig, und 


arbeiten letztere nach kurzer Zeit mit der Maschine rasch 
und sicher. 

Das Auswechseln der Bohrbüchsen und das Um- 
spannen der Bohr- und Fräseapparate kann, namentlich 
weil das Gewicht der letzteren durch Gegengewichte aus- 
geglichen ist, in einem sehr kleinen Zeitraume erfolgen. 


Pressen zum Schmieden und Biegen. 
Mit Abbildungen. 


Breuer-Schumacher’s 1200-t-Schmiedepresse mit 
Dampfdruck-Presswasserübersetzer. 


Der Betrieb der in Fig. 1 bis 4 dargestellten, von 
Greenwood und Batley, Limited, Engineers Leeds, Engl., 
nach Breuer-Schumacher’s System gebauten 1200 t starken 
Schmiedepresse erfolgt durch unmittelbare Wirkung einer 
Dampfkolben-Presspumpe mittels einfacher Rohrleitung auf 
den Arbeitskolben der Schmiedepresse. Dadurch werden, 
mit Ausnahme zweier selbsthätiger Rückschlussventile, alle 


sonst bei Accumulatorbetrieb erforderlichen Pumpenventil- | 


sätze überflüssig gemacht (vgl. D. p. J. 1895 297 * 249 
bezw. 1893 289 * 121). Ueber die Wirkungsweise von 
Schmiedepressen mit unmittelbarem Dampfdruckübersetzer 
gegenüber solchen mit Gewichtsaccumulatorbetrieb vgl. 
D. p. J. 1898 307 * 123. 

Nach Engineering, 1894 I Bd. 57 * 8. 241, besitzt die 
beifolgend abgebildete Schmiedepresse von 1200 t Kraft- 
stärke nebst den erwähnten Einrichtungen noch bemerkens- 
werthe Abmessungen und Einzelheiten. Der Pressen- 
rahmen wird durch vier 300 mm starke, 2200 zu 1200 mm 
abständige Schraubensäulen a gebildet, welche im freien 
Abstande von 3650 mm die 1200 mm hohe Grundplatte b 
mit dem 1100 mm hohen Holm c verbinden, in welchem 
der 600 mm grosse Bohrung besitzende Arbeitscylinder d 
eingebaut ist. In diesem bewegt sich mit 1000 mm 
grösstem Hub der Kolben f, an dem mittels Schrumpf- 
ringen der an den Säulen a geführte, 900 mm hohe 
Hammerblock 9 geschlossen ist, der wieder den in be- 
kannter Weise befestigten, 450 mm hohen Hammer A 


trägt, dessen flache Hammerbahn 800 zu 335 mm Ab- 
messung besitzt. Uebereinstimmend hierzu ist die Amboss- 
bahn 900 zu 360 mm gross, während das 550 mm hohe 
Ambosstöckel mit dem 400 mm hohen Untersatz k eine 
Gesammthöhe von 950 mm beanspruchen, so dass bei diesen 
Hammerabmessungen ein freier Arbeitsraum zwischen 


Fig. 1. 
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Breuer-Schumacher’s Schmiedepresse. 


Hammer- und Ambossbahn von 1000 mm übrig bleibt. 
Der an den Säulenführungen 760 mm hohe Hammerblock g 
wird von zwei 100 mm starken Kolbenstangen ! getragen, 
deren 562 mm grosse Kolben in 1220 mm hohe Dampf- 
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cylinder m spielen, welche auf 800 mm hohe Sockel n 
am Holm aufgebaut sind. In zwei 350 mm abständige 
Stutzen o des Hauptcylinders d sind die Rohrleitungen 
für die Arbeitsflüssigkeit angesetzt, und zwar wird durch 
das gerade Steigrohr p Füllflüssigkeit aus einem offenen 
Hochbehälter und durch das links abgebogene Verbin- 
dungsrohr q Pressflüssigkeit dem Arbeitscylinder d zu- 
geführt. Je 3500 mm Mittelabstand von der Presse ent- 
fernt ist ein aufrecht stehender, 1560 mm grosser 
Dampfeylinder r angebracht, dessen 150 mm starke Kolben- 
stange s als Taucherkolben in einem Presspumpencylinder t 
mit 2100 mm grösstmöglichem Hub einsetzt. Der 760 mm 
hohe Presspumpenholm # ist 2820 mm abständig vom 
Cylinder r durch vier 130 mm starke, 1316 mm im Ge- 
viert entfernte Schrauben zu einem System verbunden. 
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Fig. 5. 
Breuer-Schuhmachers Schmiedepresse. 


Hieraus ergeben sich folgende Querschnittsverhältnisse, 
wenn die Fläche des Dampfkolbens 19100 qc, der Quer- 
schnitt des Pumpenkolbens 176 qc und der Querschnitt 
des Arbeitskolbens 2827 qc ist, 


Dampfkolben 


Pumpenkolben N 
Pressenkolben 
Pumpenkolben ~ 1929; 


Demgemäss entspricht eine Dampfspannung von 4 Ejqc 
Ueberdruck einer Pumpenkraft von 

19 100 . 4 = 76 400 k 
bezw. einer Arbeitskraft in der Presse von rund 

76,4 . 16 = 1220 t ~ 1200 t. 

Bei 2 m Kolbenhub der Presse s werden 

1,91 . 2 = 3,82 cbm 
Dampf von 2,6 Kleom Dichtigkeit bezw. rund 4.2,65 
= 10,5 k Dampf verbraucht, wobei eine Wasserspannung 
von rund 108.4 = 432 K/ge herrscht. Diesem Hub der 
Presspumpe s entspricht ein Hub von 2:16 = 0,125 m 
des Pressenkolbens f, demnach ein Arbeitsvermögen des- 
selben von 

1200 . 0,125 = 150 mt. 

Die Steuerung dieser Presse erfolgt durch einen 
Kolbenschieber v (Fig. 1 und 2) mittels Handhebel w, in 
dessen Tieflage 3 Dampfeinströmung unter dem Haupt- 
kolben (Fig. 3) andauert, während der Oberdampf Ge- 
legenheit findet, durch den Kolbenschieber v ins Freie 
abzuströmen. Weil nun das zu den Hebecylindern m 
führende Dampfrohr x mit den Kanälen 4 im Schieber- 


Pressen zum Schmieden und Biegen. 
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kasten in Verbindung steht, so wird in der Tieflage 3 
des Handsteuerhebels : zugleich der Unterdampf der 
Hebecylinder m ins Freie entweichen können. 

Noch vor Erreichung der Hochlage schlägt der Dampf- 
kolben an einen durch den oberen Cylinderdeckel geführten 
Stift, welcher an das Hebelgestänge von w angelenkt ist, 
wodurch für den Nothfall die Umsteuerung selbsthätig 
vor sich gehen kann. 

Für gewöhnlich wird die Umsteuerung durch den 
Handhebel w noch vor Eintritt des Vollhubes je nach 
dem Arbeitserfordernisse des Presshammers eingeleitet, 
wobei der Kolbenschieber v die Hochlage 1 (Fig. 4) ein- 
nimmt, und Dampf gleichzeitig unter die Hebekolben m 
geleitet wird, während der Unterdampf des Hauptcylinders r 
abströmt. Um nun bei nieder- 
gehendem Kolben s eine Nach- 
füllung mit Pressflüssigkeit zu 
sichern, ist ein kleiner Hilfs- 
behälter y am Pumpencylinder 
vorgesehen, dessen Rückschlag- 
ventil durch die Hebelstange z 
geöffnet werden kann. Ein ar) 
ähnliches selbsthätiges Rück- 
schlagventil ist auch in dem 
Stutzen für das Füllrohr p „7 
am Arbeitscylinder vorhanden. — 
In der Mittellage des Steuer- 
hebels w bleibt der Arbeits- e 
dampf im Cylinder r abge- 
fangen. f C | 

Der Arbeitsprocess ver- 
läuft in der aus Fig. 5 ersicht- 
lichen Folge, indem der Stahl- 9 
block a schrittweise gepresst 
bezw. von a, bis a; gestreckt 
wird. Versuchsweise ist er- 
mittelt worden, dass zum Pres- Æ 
sen von warmem Flusstahl mit 
50 bis 60 K/ymm absoluter Festig- 
keit eine Flächenpressung von 
p= 10 Kamm gleich 1000 Klge = 1000 at zureichend ist. Der 
Arbeitsgang verläuft richtig, sobald die Endflächen der 
gestreckten Platte sich nach aussen ballig ausbauchen. 
Eine zu schwache Presse bleibt auf einem zu dicken 
Block oder einem zu kalten (daher widerstandsfähigen) 
Werkstück einfachstehen. Eine 
theilweise Oberflächenbearbei- 
tung, wie es bei einem im m 
‚Fig. 7. Fig. 8. 
Ambossbahn. 


Fig. 6. 
Indicatordiagramme. 


Verhältniss zum Stahlblock zu 
leichten Dampfhammer mög- 
lich wird, und welche sich in 
den nach einwärts als hohl ein- 
gezogenen Stirnflächen des Schmiedeblockes äussert, ist 
unter einer Schmiedepresse nicht möglich. 

Da bei einer entsprechenden Verkleinerung der Press- 
hammerfläche eine Erhöhung des specifischen Arbeits- 
druckes p möglich ist, so würde bei einer plötzlichen 
Hubsteigerung des Hammers bezw. einem zu unvermittelten 
Absetzen des gestreckten Theiles eine Zerreissung der 
Oberfläche des Schmiedestückes zu befürchten sein. Es 
ist daher zwischen der zu grossen und der zu kleinen 
Druckfläche der Hammerbahn eine dem Arbeitsvorgang 
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entsprechende und der angestrebten Materialverdrängung | 


angemessene Hammerbahn zu wählen. Dass aber der 
dabei herrschende Hitzegrad für die Kraftäusserung be- 
stimmend bleibt, ist selbstverständlich. Es dürften daher 
einige in der Société anonyme de Marcinelle et Couillet 
mit einer 1200-t-Schmiedepresse von Breuer-Schumacher 
vorgenommene Versuche interessiren, wobei Indicator- 
diagramme a bis Ah (Fig. 6) nach einer in Stahl und Eisen, 
1898 (18) Nr. 7*S. 314, gegebenen Abhandlung von 
R. M. Daelen die Wirkungsweise dieser Presse klarlegen. 
Nach dieser ist in der beifolgenden Tabelle namentlich 
der Einfluss der Hitze des Schmiedestückes auf die End- 


spannung im Dampfcylinder r und die Materialverdrängung, 


sowie das Höhenverhältniss des Schmiedeblockes bemer- 
kenswerth. Hierbei betrug die Länge der Hammer- und 
Ambossbahn gleichmässig 780 mm (Fig. 7 und 8), ein- 
schliesslich abgerundeter Kante, und, während die Amboss- 
breite 360 mm war, betrug die volle Breite des Hammers 
320 mm, bei 300 mm ebener Bahnfläche, so dass je 15 mm 
auf die Abrundung der Kante entfallen. 


Schneider’s Panzerplatten-Schmiede- und 
«Biegepressen. 


Iın 50 m breiten und 430 m langen Hauptgebäude 
des Panzerplattenwerkes von Schneider und Comp. in 
Creusot sind neben dem grossen 100 t starken Dampf- 
hammer zwei Biegepressen aufgestellt, von denen eine 
für 6000 t und die zweite für 1200 t Kraftstärke be- 
stimmt ist. Bemerkenswerth sind die Hauptabmessungen 
dieser Pressen, welche nach Engineering, 1898 I Bd. 65 
* S. 459, folgen: 


Kraftstärke . . . 6000 1200 t 
Anzahl Cylinder . 2 2 
Durchmesser derselben . 875 550 mm 
Kolbenhub . 1200 1100 mm 
Wasserspannung . . 500 250 K/gcm 
Abstand zwischen Säulen- 

mitteln . . . 4400 4250 
Abmessung der Säulen. . . 400 250 

Durchmesser Seitenl. d. Quadrates 

Verstellung des Presskopfes . 2000 2000 mm 
Lichte Höhe d. Arbeitsraumes 1470 1430 mm 


Jede Pressenkopfplatte wird von zwei seitlich an 
dem Pressenständer angeordneten Presswasserkolben mit- 
tels gallischer Ketten getragen, welche als umgekehrte 
Rollenzüge wirken, während zwei Laufkrahnbahnen von 
700 mm Trägerhöhe in 6520 mm lichter Höhe über Sohle 
und 4400 mm Bahnmittelentfernung zum Theil durch die 
Pressenschrauben gestützt, d. h. darüber geführt sind, 
wobei Schraubenansätze als Stützen dienen. Ergänzend 
seien noch die Hauptabmessungen des grossen Dampf- 
hammers angeführt: 


Bärgewicht . 100 t 
Hub desselben . 5m 
Cylinderdurchmesser ; A 1900 mm 
Arbeitsweite zwischen Ständer ie, n f 7520 mm 
Freie Arbeitshöhe unter dem Ständer 3 3430 mm 
Höhe über Flur bis gen : 21 m 
Tiefe der Gründung . j 85 m 
Gewicht der Chabotte . f 750 t 
Gewicht des Dampf hammers 800 t 
Gesammtgewicht; . ; 1300 t 


(Fortsetzung folgt.) 
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Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Von Prof. Alfred Haussner, Brünn. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 106 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


d) Vordruckwalzen. 

Die bereits erwähnten Bestrebungen, möglichst leichte 
und doch hinreichend widerstandsfähige und steife Sieb- 
walzen zu erzielen, haben einige neue Vorschläge ge- 
zeitigt, die sich wenigstens theilweise an das früher Ge- 
sagte (vgl. 1894 294 32. 1896 301 151) anschliessen. So 
wird nach dem D.R.P. Nr. 88383 von Karl Ludwig 
Kurtz in Reutlingen der Kern der Vordruckwalze aus 
einem vollen Metallcylinder herausgefräst, um eine mög- 
lichst sichere Verbindung zwischen den einzelnen Stäben, 
welche dann den Kern bilden (Fig. 74), und dabei eine 
relativ billige Herstellung zu erzielen, besser als es durch 
Löthen zu erreichen ist. Selbstverständlich hat man ein 


Fig. 74. 
Kern der Vordruckwalzen nach Kurtz. 


weites Spiel hinsichtlich der Form der stehen bleibenden 
Theile. Man kann dieselben z. B. ganz gut gegen aussen 
kantig zulaufen lassen, um dadurch den Flüssigkeits- 
theilchen, welche durch das auf das Gerippe gezogene 
Sieb ins Innere dringen, möglichst wenig Hindernisse ent- 
gegen zu stellen, wie es z. B. bei der Siebwalze von 
Kufferath (vgl. 1896 301 150) bereits durch besondere, 
dreikantig prismatische Stäbe angestrebt worden ist. 

Zu demselben Endzweck stellt Gottlieb Heerbrandt in 
Raguhn nach D. R.P. Nr. 92531 seine bereits 1896 301 
151 erwähnten Sieb- bezw. Vordruckwalzen mittels ge- 
stanztem Bleche derart her, dass sich zwischen den 
Löchern Rippen von spitzdachförmigem Querschnitt er- 
geben, welche nach aussen vorragen. 

Um sich von den schädlichen Einflüssen desjenigen 
Wassers zu befreien, welches doch durch das Sieb in 
das Innere dringt, wird das Wasser aus dem Siebinneren 
der Vordruckwalzen gemäss der Construction von Andreas 
Kufferath (D.R.P. Nr. 91335) durch Schöpfen entfernt, 
was bei anderen Maschinen, die ähnlichen Zwecken dienen 
sollen, auch in ähnlicher Weise sich bereits vorfindet. 
Wir sehen in Fig. 75 und 76 die Achse a der Vordruck- 
walze hohl, daran schliessend eine Rinne c, welche bei b, 
und zwar mit Gefälle beiderseits, in die hohle Achse 
mündet, während im Inneren Schaufeln d mit dem Cylinder 
sich drehen. Diese Schaufeln fassen das in die Walze 
gedrungene Wasser und giessen dasselbe, wie besonders 
Fig. 76 deutlich zeigt, in die Rinne c aus, worauf es 
durch die hohle Achse unschädlich weiter geleitet wird. 

Ausser mit dem Wasser hat man auch noch mit 
Schaum zu kämpfen, welcher bei den Vordruckwalzen 
recht unangenehm werden kann. Um die Schaumgefahr 
zu beseitigen, wird gemäss mehrerer principiell gleich- 
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artiger Vorschläge, z. B. nach dem D.R.P. Nr: 89533 
von The New Paper-Makers Engineering and Dandy Roll 
Patents Company, so vorgegangen, dass man durch Oeff- 
nungen der hohlen Walzenachse Dampf- oder warme 


Luftstrahlen in das Innere und von da durch das Sieb ! 
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Construction von Kufferath. 


nach aussen dringen lässt. 
sationswasser schädigt, wird dieses aus der Achsenhöhlung 
seitlich abgeleitet; auch sind die Austrittsöffnungen des 
Dampfes als gegen die Mittelachse gerichtete Röhrchen 
ausgebildet. | 

Ganz von selbst soll die Schaumbildung bei der Vor 
druckwalze von Harry E. Wambold in Appleton nach 


U.S.P. Nr. 566825 dadurch vermieden werden, dass bei 


dem aus zusammengelötheten Drähten erzeugten Gestell, 


das kaum von der 1894 294 32 beschriebenen Construction 
von Tucker abweicht, die Kreuzungsstellen weit aus ein- ' 


ander gelegt werden, weil gerade diese die Anhäufung 


von Schaum nach den Angaben des Erfinders veranlassen. 


Damit nicht etwa Conden- | 


genommen werden. Ein anderer Theil des Presswassers 
füllt die Maschen des Messingsiebes aus, geht mit diesem 
weiter und hat hinter den Vorgautschwalzen Gelegenheit, 
wieder ins Papier zurück zu gelangen. Das Papier kommt 
dann noch recht sehr feucht in die Gautschpresse und 


Herstellung der Wasserzeichen nach Hoesch. 


kann dort allenfalls zerdrückt werden. Um die Wirk- 
samkeit des Obertuches zu verbessern, schlägt Ferd. Andres 
in Rheinbrohl nach D.R.P. Nr. 92072 vor, das Ober- 
tuch selbst wassersaugend zu machen, indem es aus einem 
Geweße von Gespinnstfasern erzeugt wird, dessen Festig- 
keit und Dauerhaftigkeit durch ein Drahtgewebe, ein 
Haarsieb, feste Gaze oder durch ein Blech, welches mit dem 
Gewebe etwa vernäht wird, zu erhöhen ist. Es könnten 
aber auch zwei Drahtsiebe genommen werden, zwischen 
welchen sich wassersaugende Stoffe, wie Schwämme, 
Kork u. dgl. befinden. Die Fig. 78 lässt die principielle 
Anordnung erkennen. Das Langsieb f läuft über die 
Spannwalzen g, Brustwalze a, Registerwalzen b, Sauger c 


Endlich sei noch hier bei den Vordruckwalzen der 
Wasserzeichen gedacht, welche nach dem D.R.P. Nr. 75236 _ 
von Emil Hoesch in Düren erhöht hergestellt werden. Die 
Vordruckwalze a auf der Achse b (Fig. 77) wird für alle 


zur Gautschpresse e. Das Obertuch A läuft oberhalb des 
Papierblattes, aber unter den Vorgautschwalzen d, bezw. u, 
über die Regulirwalze o, zwischen den Spritzrohren pp, 
durch die Wasserrinne g zur Presse, welche aus den 


Fig. 78. 
Anordnung nach Andres. 


zu erzeugenden Muster benutzt. Auf sie werden cylin- 
drische Rohre ce geschoben, die aus Aluminium, Kupfer, 
Zink oder Messing bestehen und dem Muster entsprechend 
gelocht sind. Es können auch gemusterte Metallrohre 
unmittelbar, ohne Unterlage eines Schlauches, über Ro- 


setten, welche auf einer durchgehenden Achse sitzen, ge- 


schoben werden. In die Durchlochungen der Rohre wird 
durch den Druck der Walze das noch nachgiebige Stoff- 
material gedrängt, wodurch echte, erhabene Wasser- 
zeichen entstehen. o | 

e) Pressen. 

Bei jenen Papieren, bei welchen zur Herstellung ein 
Obertuch aus Metallgewebe verwendet wird, kann durch 
die Vorgautschwalzen nur ein Theil des ausgepressten 
Wassers, und zwar von der unteren Vorgautschwalze auf- 


beiden Walzen r und s gebildet wird, und dann über t 
zu den Vorgautschwalzen zurück. Damit das Papier 
nicht etwa am Öbertuche hängen bleibt, befindet sich 
gerade unter der letzten Vorgautschwalze u ein schwacher 
Sauger. 

Um die Oberwalze der Gautschpresse auf beiden 
Seiten gleichmässig und bequem anheben, überdies die 
Oberwalze, wenn es nothwendig ist, zu entlasten, wendet 
Carl Hemmer in Neidenfels nach D. R. P. Nr. 84042 bei 
seinen Gautschpressen die folgende Construction an. Die 
Oberwalze a, (Fig. 79) ist in Hebeln A gelagert, deren 
Drehungsachse i im Schlitze m stellbar ist, um die Walze 
weiter vor oder zurück zu bringen. Dabei belastet der 
Hebelarm v mit dem Gewichte r die Oberwalze, erhöht 
also den Druck gegen die. Unterwalze d, wenn v in der 
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voll gezeichneten Lage in der Hülse u steckt, wobei die 
Schraube k zum Klemmen benutzt werden kann. In der 
punktirt gezeichneten Lage entlasten offenbar v und r. 
Um a gleichmässig anzuheben, ist der Hebel A nach der 
anderen Seite zu einem Hebel w verlängert, dessen Ende 
links eigenthümlich gekrümmt gestaltet ist. Wirkt auf 


Fig. 79. 


Construction von Hemmer. 


diese Krümmung die Excenterscheibe x, mittels des Wurm- 
rädertriebes z von y aus bewegt, so wird w nieder- 
gedrückt, also a gehoben. Damit dieser Hub aber mög- 
lichst gleich gross ausfällt, mag die Achse i sich wo immer 
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Fig. 80. 


Construction von Emmel. 


im Schlitze m befinden, so ist eben die Endkrümmung 
von w, dem geänderten Hebelverhältniss und der Ver- 
schiebung entsprechend zu gestalten. 

Um die Papierbahn mechanisch von der unteren 
Gautschwalze auf den Filz der ersten Nasspresse zu über- 
führen, verwendet Robert Emmel in Merken bei Düren 
die beiden durch D. R.P. Nr. 83801 und 83802 geschützten 
Constructionen. In Fig. 80 wird die der Untergautsch- 
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walze b am nächsten liegende Filzleitwalze d beweglich 
gelagert. Der Lagertheil f ist nämlich mit einem _L-förmig 
ausgebildeten Stück verbunden, wobei der Steg aufrecht 
durch den Schlitz A des Gestelles i geht, während die 
Platte k mit dem Lagerfuss durch die Schraube ? ver- 
bunden ist, wodurch der ganze Lagerkörper der Walze d 
an i gut geführt ist. Auf dieses Lager wirkt nun durch 
Vermittelung der Feder t im Gehäuse u der Druck einer 
Schraubenspindel m, welche bei n geführt und verschieb- 
bar, aber nicht drehbar ist. Gedreht wird die Mutter in 
der Nabe des Schneckenrades o durch eine Schnecke p 
auf einer Achse q, welche gemeinsam für beide Lager- 
stücke f ist, indem die Kurbel s von Hand aus bethätigt 
wird. Soll das Blatt von b abgenommen werden, so wird 
durch die geschilderte Vorrichtung die Walze d bis zur 
Berührung mit b angeschoben. Ist das Blatt ordentlich 
vom Filze e gefasst, so wird d zurückgezogen. Die kleine 
Anspannung, welche der Filz dabei erfährt, dürfte kaum 
von merklichem Einfluss auf den Gang der Maschine sein. 

Ganz unabhängig von dieser Erwägung ist man aber 
bei der zweiten Emmel’schen Construction. Wir sehen 


(] Fig. 81. 
Construction von Emmel. 


in Fig. 81 bei ab die beiden Gautschwalzen, bei d den 
Nassfilz, welcher um die Walze c geht, die hier fest- 
gelagert ist, im Gegensatz zu J bei Fig. 80. Hier wird 
auch c absichtlich etwas weiter von b gelegt und die 
Aufgabe, die Papierbahn auf den Nassfilz zu überführen, 
einer Hilfswalze e überlassen. e ist im Ständer f auf 
dem Gestelle g der Papiermaschine lothrecht verschieb- 
bar. Die Lager gleiten in Führungen i mit Hilfe der 
Schraubenspindel k, welche ihre Mutter in der Nabe des 
Kegelrades } findet, das durch Rad m auf der Achse n 
durch die Kurbel o gedreht werden kann. 

Um bei dem Leiten der Papierbahn oder auch von 
Filzen, welche das Papier mitführen, zu vermeiden, dass 
Längsfalten entstehen, sind verschiedene Breithaltevorrich- 
tungen erdacht worden (vgl. z. B. 1896 301 145). Auch 
diesmal ist einiges in dieser Richtung zu verzeichnen. 
Arthur Schwarz in Berlin-Schöneberg sagt im D.R.P. 
Nr. 88252, dass in Folge des Durchhängens der Papier- 
bahn bei längsgerieften Walzen, welche übrigens die Luft 
gut ableiten und dadurch Luftblasen verhindern können, 
Längsfalten entstehen. Deshalb wendet Schwarz Leit- 
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walzen an, welche in der Mitte etwas schwächer sind, 
also an den Enden grösseren Durchmesser besitzen. Weil 
dadurch auch an den Enden sich eine grössere Umfangs- 
geschwindigkeit ergibt, so wird das Papier in die Breite 
gezogen, also dem Bilden von Längsfalten entgegen- 
gearbeitet. i 

Eine selbsthätig wirkende Filzführung wird nach 
einem britischen Patente von M. G. Hartmann in der 
Papierzeitung, 1897 S. 1417, beschrieben. Wir sehen, dass 
die Filzleitwalze aus Stäben a gebildet wird (Fig. 82 


Selbsthätig wirkende Filzführung von Hartmann. 


und 83), welche zwischen sich noch schmale Räume b 
frei lassen. Die Stäbe a werden durch die Mittelscharniere c 
auf einer Nabe d mit der Welle e verbunden, aber auch 
noch aussen durch Gelenkstheile fgh getragen. h ist 
‘auf der Welle e verschiebbar. Stellringe i regeln die 
weitest mögliche Verschiebung der Theile % gegen die 
Walzenmitte. Verläuft nun ein Filz nach irgend einer 
Seite, so drückt er auf dieser die Stäbe a nieder, wäh- 
rend diese auf der anderen Seite sich heben, dadurch 


na 
Far 


sind und g, welches die Zapfen von f umfasst, selbst um 
einen Zapfen i sich drehen kann. 

Bekanntlich müssen die Nassfilze gewaschen, also 
mit Wasser durchfeuchtet und dann wieder ausgepresst 
werden. Die Walze, welche letzteres zu besorgen hat, 
wird gewöhnlich durch einen langen Gewichtshebel be- 
lastet, der, tief unten im Gestelle liegend, kaum oder nur 
schwer gestattet, den Druck zu regeln, nachzusehen u. dgl. 
H. Füllner in Warmbrunn baut nun nach D. R. P. Nr. 85098 
eine bequem zugängliche, elastische und leicht regel- 

bare hydraulische Presse mit oder ohne Hebel- 
übersetzung. In letzterem Falle wird der Hebel 
-= im Gegensatz zu älteren Ausführungen nur 
. kurz gehalten, um unter dem Schwingen eines 
solchen grossen Hebels nicht zu leiden. Bei 
grösserer Masse desselben kann derselbe durch 
seine lebendige Kraft verhindern, dass die 
durch ihn belastete Walze so rechtzeitig nach- 
gibt, dass nicht etwa an . eingelaufenen 
Falten der Filz zerdrückt werde. In Fig. 86 ist eine An- 
ordnung mit verhältnissmässig kleinem Presshebel k ge- 
zeichnet. xy bilden die gewöhnliche Nasspresse, « ist 
der dazwischen liegende Filz, welcher aber in endloser 
Bahn auch nach unten geleitet, aus den Rohren pp, ab- 
gespritzt, durch Walze w ausgewrungen, durch Rohr p 
neuerlich genässt wird und darauf zwischen y und y; ge- 
langt, um durch den Druck zwischen diesen beiden 
Walzen gehörig ausgepresst zu werden. Dabei wird die 


Regelung des Filzlaufes nach Witham. 


dort einen grösseren Radius veranlassen, woraus ganz 
ähnlich, wie eben vor geschildert, das Streben folgt, den 
Filz nach dem grösseren Halbmesser hin, also wegzu- 
ziehen von jener Seite, wohin er sich verlaufen hat. 
Indem eine Filzleitwalze selbsthätig schief gestellt 
wird, dann, wenn der Filz aus der Richtung kommt, 
wird der Filzlauf bei der Ausführung von George S. Witham 
in Oconto Falls nach U.S.P. Nr. 585 147 geregelt. Fig. 84 
stellt eine Filzleitung x, über Walzen z, « und f dar. 
Walze a hat nun lose auf der Achse befindliche, etwas 
kegelige Scheiben b mit Schnurrollen c (Fig. 85). Läuft 
nun der Filz nach irgend einer Richtung seitlich, so wird 
durch Reibung eine der Rollen b, also auch c gedreht, 
somit auf c Schnur e aufgewickelt und die Walze f schief 


gestellt, weil an das Gestelle g die Schnüre e angeschlossen 


Hydraulische Presse von Füllner. 


Walze y, durch Vermittelung der Stellschraube s von 
dem auf das rechte Ende von A wirkenden Drucke an- 
gepresst. Dieser wird durch Presswasser hervorgerufen, 
welches durch Rohr b auf der einen, durch c auf der 
anderen Maschinenseite in Druckcylinder z geleitet wird, 
und auf Plunger k wirkt, auf denen eben lose das Ende 
von Hebel A liegt. k ist aber hohl gemacht und befindet 
sich in % eine durch Benutzung des Schräubchens } regel- 
bare Luftmenge, die zwischen dem Presswasser und dem 
Kolben k ein elastisches Kissen abgibt, wodurch der 
Wealzendruck zwischen y und y, nicht so hart wird. Das 
Presswasser wird übrigens von einem genügend hoch 
gelegten Reservoir oder von einer Druckwasserleitung 
bezogen, durch Rohr a, den Stutzen r und durch die beiden 
Absperrventile v v; nach den beiden Seiten geleitet. Sicher- 
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heitsventile mit einstellbaren Gewichten auf Hebeln v, vg 
gestatten, jenen specifischen Druck zu wählen, der dem 
besonderen Falle angepasst ist. 

Bei dem Auspressen der Nassfilze wurde beobachtet, 
dass das Wasser die Neigung hat, längs der Ränder die 
Drehung der Walze mitzumachen. Dadurch bleiben die 
Ränder des Filzes übermässig feucht, die Papierbahn wird 
daher an den Rändern auch nicht so gut entwässert, sie ist 
daselbst dann auch weniger widerstandsfähig und reisst 
leicht ein. Um diesen Uebelständen zu steuern, soll eine 
in der Papierzeitung, 1896 S. 2484, angegebene, zum Patent 
angemeldete Erfindung dienen. Danach wird an die Stelle, 
wo der Rand des Nassfilzes die Presswalze verlässt, ein 
so kräftiger Luftstrom in der Achsenrichtung geblasen, 
dass das an der Walze adhärirende Wasser weiter ein- 
wärts gedrängt und dadurch unschädlicher gemacht wird. 

Um insbesondere den Filz der Obertücher (bei 
schwachen Papieren) von angesetzten Fasern frei zu 
machen, wollen Chr. Christophersen in Christiania und 
Olaf Wahlberg in Trondhjem nach D.R.P. Nr: 90028 
einen einstellbaren Schaber gebrauchen, der den Stoff ab- 
löst, nachdem vorher ein Spritzrohr die auf dem Filz 
festgesetzten Fasern schon etwas gelockert hat. So ein 
Schaber ist aber doch ein recht bedenkliches Mittel für 
die Dauer des Filzes, weil der Schaber doch ziemlich 
stark angreifen muss, sofern er seinen Zweck erfüllen soll. 

Weil sich feine Fäserchen, wie auch Füllstoffe, 
Farbentheile u. dgl., ziemlich in die Poren der Filze 
setzen können, werden manchmal recht energisch wir- 
kende Vorkehrungen gebraucht, so z. B. auch mit 
Nadeln versehene Walzen, zum 
Lochen der Filze. Offenbar 
rechnet man darauf, dass 
durch die von den Nadeln 
erzeugten kleinen Löcher die 
Schmutztheile leichter entfernt 
werden. Aber wieleicht können 
solche Nadeln die Filze ernst- 
lich schädigen. Von George 
Walter Lewthwaite werden allerdings nach U. S. P. 
Nr. 567484 sehr feine, aber lange und daher recht nach- 
giebige Nadeln vorgeschlagen. Wir sehen in Fig. 87 
eine solche Walze c von Armen a getragen, welche mit 
Achse b, in Lagern bọ dreh-, also in der Höhenrichtung 
einstellbar sind. In Keilnuthen der Walze c befinden 
sich, durch härteres Futtermaterial b geschützt, Stränge 
von biegsamem, elastischem Stoff b, durch welchen, 
ähnlich, wie es bei Krempelbeschlägen vorkommt, Nadeln b, 
gestochen worden sind, die über den Walzenumfang nur 
wenig vorragen. 

Luft- und Wasserblasen, welche zwischen der Papier- 
bahn und dem sie tragenden Filz entstehen, können unter 
Umständen recht unangenehm werden. Louis Keim in 
Rees will dieselben nach D.R.P. Nr. 87249 bezw. D.R. P. 
Nr. 87250 dadurch entfernen, dass er entweder eine 
Walze von ausreichendem Gewicht frei drücken lässt, 
während Gabellager das Ausweichen in der Längsrichtung 
der Papierbahn verhindern, oder es wird diese Hilfswalze 
mit Hilfe eines Gewichtshebels angedrückt. Ob letztere 
Ausführung insbesondere beim Anlaufen von Filz und 
Papier an einen Trockencylinder günstig wirkt, scheint 
doch fraglich, wenn wir insbesondere an die Vorrichtung 


Fig. 87. 
Walze von Lewthwaite. 


von Wagner und Co. (vgl. 1896 294 52) denken, wo 


gerade ein Raum zum bequemen Entweichen von Luft, 
die sich zwischen Papier und Filz festgesetzt hat, eröffnet 
wird und das Herausdrücken der Luft dem nothwendiger 
Weise zwischen Papier und Trockencylinder vorhandenen 
Druck überlassen wird. 


f) Trocknen. 


Wenn gewöhnliche Trockencylinder angewendet 
werden, empfiehlt Max Böttger in Düren nach D.R.P. 
Nr. 93582 die im Folgenden skizzirte Anordnung. Die 
Papierbahn a (Fig. 88) wird über eine Leitwalze vorerst 
frei dem ersten Trocken- 
cylinder b zugeführt und u _ 
weiter unten erst durch den 
Filz d, der über Rollen ef 
in endloser Bahn geleitet 
wird, an den Trockency- 
linder gedrückt. Der Filz 
bedeckt das Papier aber 
nicht lange, weil es weiter 
oben, frei gegen auswärts, 
den Trockenfilz bei dem Wege über den Trockencylinder g 
unter sich lässt. Dadurch soll nach den Angaben des Erfinders 
flotteres Trocknen erzielt werden, denn, so schliesst der 
Erfinder, der Wassergehalt kann ungehindert nach aussen 
abziehen. Allerdings kann dies aber hauptsächlich nur 


Trockencylinder von Böttger. 


auf Kosten jener Wärmemenge geschehen, welche das 


Papier, während es an der Wand des Trockencylinders a 
unmittelbar angelegen ist, aufgenommen hat. Denn wäh- 
rend des Laufes über den Cylinder g hindert der Trocken- 
filz gewiss ziemlich stark die Abgabe von Wärme an das 
Papier. Nachdem g ungefähr zu drei Vierteln umspannt 
worden ist, gelangt das Papier so auf einen dritten 
Trockencylinder c, dass es vom Filz d wieder an die 
Umfläche des Cylinders gedrückt und so neuerlich er- 
hitzt wird, worauf das Spiel sich in ähnlicher Weise bei 
folgenden Trockencylindern wiederholt. Besonders vor- 
theilhaft soll die Ausführung dann sein, wenn die oberen 
Cylinder g frei aufliegen auf den unteren und, ohne be- 
sonderen Antrieb, nur durch Reibung mitgenommen und 
vom Verlaufen durch seitliche Ränder, die sich an die 
Böden von b und c lehnen, geschützt werden. Auch 
werden bei dieser Anordnung statt eines langen Filzes 
mehrere kurze gebraucht, die unten eine tischartige Fläche, 
z. B. zwischen Leitwalze e und dem Cylinder b, dar- 
bieten, durch welche die etwa herabfallende Papierbahn 
sicher gegen den Trockencylinder geführt wird. 

Bekanntlich wird diejenige Seite der Papierbahn 
glatter, welche beim Trocknen auf der glatten Fläche 
des Trockencylinders liegt. Deshalb führt man das Papier 
meist so, dass die sonst ganz naturgemäss rauhere Seite, 
welche bei der Papierbildung beim Siebe sich befand, 
an die Trockencylinderwand gepresst wird, wenn man 
einseitig glatte Papiere zu erzeugen beabsichtigt. Nach 
dem Vorschlage von Heinrich Hoeborn in Blechhammer 
(D. R. P. Nr. 83800) wird aber, indem das Papier durch 
Filze geeignet geleitet wird, die am Sieb oben befindlich 
gewesene, also die ohnehin glattere Seite an den Trocken- 
cylinder gedrückt, wodurch noch bessere einseitige Glätte 
erzielt wird. 

Hochglanz ist natürlich auf diese Art auch noch nicht zu 
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erreichen. Deshalb bringt Albert Ehinger in Raths-Damnitz 
nach D.R.P. Nr. 84044 eine’ Frictionswälze an, ‘welche, 
in geeigneten Ständertheilen mit gewisser Beweglichkeit 
gelagert, an die Umfläche eines Trockencylinders gedrückt 
wird und durch Streichen, vermöge der Relativbewegung 
zwischen Trockencylinder und Frictionswalze, Hochglanz, 
übrigens nach demselben Princip wie bei Frictions- 
kalandern, hervorruft. 

Die richtige Spannung bei den heute noch meist 
üblichen, sehr langen Trockenfilzen nicht bloss zu treffen, 
sondern auch unter naturgemäss wechselnden Verhält- 
nissen zu erhalten, verursacht manche Schwierigkeit. Ge- 
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Fig. 89. 
Trockencylinder von Mandot. 


wiss hat man in die Filzleitungen Spannwalzen ein- 
geschaltet, aber diese richtig einzustellen, ist meist ganz 
dem Gefühl eines Arbeiters überlassen, so dass es keinds- 
wegs zu wundern ist, wenn da Fehler, zu starke oder 
zu schwache Spannung, entstehen. Selbst bei augen- 
blicklich richtiger Einstellung veranlasst schon der wech- 
selnde Feuchtigkeitsgehalt der Filze Spannungsänderungen. 
Es hat deshalb eine eigentlich recht ein- 
fache Einrichtung von Thomas Pusey, Th. 
H. Latimer und Th. H. Savery (U. 8. P. 
Nr. 569031), also von der berühmten 
amerikanischen Papiermaschinenfabrik The 
Pusey and Jones Company in Wilmington, 
vieles für sich. Es werden nämlich in die 
Filzleitung ausser den in üblicher Weise 
mittels Schrauben, welche von einem Ar- 
beiter nach Bedarf bethätigt werden, ver- 
stellbaren Spannwalzen, noch andere Wal- 
zen eingeschaltet, welche durch Vermitte- 
lung von Gewichten immer nach einer 
Seite gezogen werden, und dadurch dauernd 
dem Trockenfilze dieselbe Spannung ver- 
leihen. = | 
In eigenthümlicher Weise soll nach U. S. P. Nr. 5650 988 
von Jean Mandot in New Orleans der Heizdampf zu- und 
das Condenswasser abgeleitet werden. Wir bemerken in 
Fig. 89, dass der Trockencylinder aus zwei Mänteln f 
gebildet wird, welche durch geeignete keilförmige Nuthen s 
mit den Deckeln bb, und durch Schrauben g verbunden 
werden. In den Hohlraum zwischen den beiden Mänteln f 
münden mehrere radiale Kanäle c, welche ihrerseits mit 
dem Dampfeinlasschlitz A oben (vgl. auch Fig. 90) und 


dem Auslasschlitz k unten periodisch communiciren. A über- 


greift nämlich immer zwei Kanalmündungen c reichlich, 


so dass fortwährend sicher Heizdampf eintreten kann, 
Dinglers polyt. Journal Bd. 810, Heft 7. 1898/lV. 


. k berührt noch zwei Bohrungen von unten. 


Kanäle h 
und k befinden sich im Körper «, welcher durch Bronze-. 
scheibe >, Kautschukplatte r und Mutter n auf der 
Drehungsachse dichtend an den rechten Deckel b, an- 
gedrückt wird. 

Leider explodiren nicht selten anscheinend ganz be- 
friedigend ausgeführte Trockencylinder. Die Ursache ist 
wohl mindestens theilweise in der Anwendung des Guss- 
eisens zu suchen, das ja gewiss viele Vortheile bietet, 
aber vermöge der Art und Weise, wie es verarbeitet 
werden muss, zu oft höchst bedenklichen Fehlern Anlass 
gibt, welche mit bestem Willen nicht erkennbar sind, 
aber doch die ohnehin geringe Widerstandsfähigkeit des 
Gusseisens noch weiter herabdrücken. Deshalb ist das 
U.S. P. Nr. 590928 sehr beachtenswerth, weil dort Fried- 
rich Wippermann in Stotzheim eine Construction angibt, 
bei welcher eine Explosion, trotz der Anwendung des 
Gusseisens für den Hauptkörper und besonders für die 
Mantelfläche ausgeschlossen erscheint. Denken wir uns 
in der eben vorher beschriebenen Ausführung den Doppel- 
mantel noch geräumiger gemacht und in diesen Hohlring 
eine Spirale aus Heizröhren verlegt, deren Ein- und Aus- 
mündung gedichtet durch die hohlen Zapfen des Cylinders 


geht, so haben wir den Kern der Sache hervorgehoben. 


Dabei ist gesorgt (durch schlechte Wärmeleiter), dass gegen 


die Innenmitte des Trockencylinders die Wärmeabgabe 


thunlichst beschränkt wird, während sie gegen aussen 
möglichst befördert wird. Dies wird erreicht durch sehr 
dünne, wärmeabgebende Wände gegen aussen. Dadurch, 
dass der Heizdampf in einer Spirale kreist und nicht 
unmittelbar die Trockencylinderwände bespült, ist natür- 
lich die neue Construction gegenüber den gebräuchlichen 
für die Wärmeabgabe im Nachtheil. Weil aber jetzt 
auch der Heizdampf die Cylinderwände’ nicht drückt, 


Trockenanlage von Bräuner. 


können diese noch merklich dünner gehalten werden, so 
dünn, als eben der Gussprocess nur immer gestattet. Sind 
die Cylindermäntel aber sehr dünn, so wird möglicher 
Weise der Nachtheil der indirecten Erwärmung reichlich 
wett gemacht und der Vortheil der Explosionssicherheit 
tritt um so mehr hervor. 

Auf etwas Aehnliches kommt auch eigentlich die 
Trockenanlage von Wilhelm Bräuner in Weissenfels nach 
D.R.P. Nr. 88027 hinaus. Nur werden hier hauptsäch- 
lich deshalb, um eine rost- und möglichst schmutzfreie 


' Unterlage zu schaffen, statt der Trockencylinder endlose, 
‘von innen geheizte Metallblechbänder benutzt. Wir sehen 
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in Fig. 91 die Papierbahn p, von der Nasspresse p gegen | 
die erste Trocknung bei I ziehen. Ein Metallgewebe.b 


ist endlos um Leitwalzen w; (wie überhaupt in dieser 
Figur die Leitwalzen für die endlosen Metallblechcylinder 


Fig. 92. 
- Anordnung von Pitzłer. 


benannt werden), während innerhalb, wie auch an an- 
deren Stellen der Figur, kleine. Kreise k Heizkörper an- 
deuten. Bei / wandert das Papier unbedeckt über das 
geheizte Metallgewebe b, weil das Papier noch sehr nase 
ist, daher viel Feuchtigkeit abgibt, welche möglichst un- 
gehindert abziehen soll. In den Heizabtheilungen IZ bis 


VI sind aber auch Trockenfilze f, angewendet. Für den 
bei Heizabtheilung IV benutzten Filz bemerken wir auch 


bei f einen Filztrockencylinder, 4 sind. die zahlreichen 
Filzleitwalzen. w ist als Frictionsleitwalze gedacht, um 
einseitige Glätte hervorzurufen. Es ist selbstverständlich, 
dass man sich, was Form und Zahl der Trockenkörper 
anbelangt, | 
passen kann. 

Bei der zuerst von Kaiser ausgebildeten Trocknung, 
wobei unmittelbare Berührung geheizter Metallflächen ver- 
mieden wird, sind mannigfache Abänderungen, Zuthaten 
u. dgl. ausgeführt worden. So finden wir im D.R.P. 
Nr. 87578 einen Zusatz zu der 1896 301 146 beschriebenen 
Ausführungsform nach D.R.P. Nr. 81608. Im Zusatz- 
patente zeigt Leopold Zeyen, Inhaber der bekannten Firma 


Gottlieb Heerbrandt in Raguhn, dass auch einzelne Bogen . 


nach diesem Verfahren gut getrocknet werden können. 


Es werden nämlich zwei Transportsiebe benutzt, welche 


über einen perforirten Blechcylinder gehen, in dessen 
Innerem die Heizrohre u. dgl. liegen. Zwischen den beiden 
Transportsieben sind die zu trooknenden Bogen ein- 
geschlossen. u = 


Wenn nur durch bewegte Luft getrocknet werden. 


soll, welche durch Windflügel im Inneren von Haspeln 
erzeugt wird, um welche die Papierbahn geführt wird 
(Windhaspel), so drückt die bewegte Luft die Papierbahn 
von den Haspeln ab. An anderer Stelle, wo von aussen 
geblasen wird, legt sich das Papier wieder fest an den 
Haspel an. Durch diese entgegengesetzten Einflüsse 
können Faltenbildungen, sogar Risse u. dgl. entstehen. 
Um dem vorzubeugen, führt Heinrich Pitzler in Birkes- 
dorf bei Düren nach D. R.P. Nr. 88007 die durch einen 


ausserhalb des Haspels liegendan Ventilator bewegte Luft 


geschickt um den Haspel. Die Papierbahn p (Fig. 92) 


sehr leicht besonderen ` Verhältnissen an- | 


legt sich um: dan Haspel 4 mi. Stäbaen l Von innen 
bläst der Luftstrom, den: der. Ventilator hervorruft, nach 
aussen, von aussen aber der durch den Ventilator © er- 
zeugte und durch die Wand m geleitete Luftstrom nach 
or... te... , Innen, 30 dass der Druck 
` gut ausgeglichen wird und 

die Papierbahn ohne Span- 
nung, also derart, dass sie 
‚sich ungehindert zusammen- 
ziehen kann, über den Has- 
pel h geht. Aehnlich trifft 
es sich beim Haspel 4,, 
worauf das Papier um einen 
gewöhnlichen Trockency- 
linder c geleitet wird, an 
welchen aber die Papier- 
bahn nicht durch einen 
Trockenfilz, sondern auch 
durch eine ähnliche Ven- 
tilatoranordnung gedrückt 
wird, wie wir sie bei Haspel A 
bereits kennen gelernthaben. 
Auch hier kann sich also das kaum gespannte Papier frei 


. zusammenziehen, was unter Umständen bei der energischen 


Trocknung durch geheizte Trommeln erwünscht ist. Darauf 
kann die Papierbahn nochmals über einen Windhaspel hz 
von bereits bekannter Einrichtung gehen oder sie wird 
gleich über die Leitwalze‘s; nach’ s, und =, und dann 
weiter zu den Trockencylindern i geführt, wobei ein 
Trockenfilz. f die jetzt schon starrer gewordene Papier-. 
bahn p an dia Mantelfläche von i drückt, so dass kleinere- 
Unebenheiten. und Wellen verschwinden. on 
ERROR (Fortsetzung folgt.) 


tai sa tfen 


Die neue Wasserwerksanlage bei Marbach für die 
Stuttgarter Elektrieitätswerke. 


Bei der Bedeutung, welche dieses Werk für Stuttgart und 
dessen weitere Entwickelung hat, dürften nachstehende Mit- 
theilungen von Interesse sein, welche wir einem im Württemb. 
Verein für Baukunde gehaltenen Vortrage von Stadtbeurath 
Kölle entnehmen, nach dessen Plänen und unter dessen Ober- 
leitung der Bau ausgeführt wurde. j 

Anfangs der 90er Jahre hat sich Stuttgart den Besitz 
einiger grösserer Wasserkräfte am Neckar gesichert, und zwar, 
da solche in grösserer Nähe nicht zu haben bezw. bereits ver- 
geben waren, bei Poppenweiler in 16 km und bei Marbach in 
20 km Entfernung. An ersterer Stelle, in Poppenweiler, war 
nur die Erwerbung einer Anzahl von Grundstücken und die 
Erlangung der flusspolizeilichen Concession nothwendig; in 
Marbach dagegen mussten die dortigen alten Mühlen mit einem 
ziemlich hohen Aufwande (270000 M. im Ganzen) gekauft 

ı werden. E ' 
Da von vornherein Gewissheit darüber bestand, dass der 


|; Ausbau der Wasserwerke am Neckar einen sehr grossen Kapital- 


aufwand erfordere, und da in Foige der wechselnden Wasser- 

'standsverhältnisse des Neckars die Beschaffung einer Hilfskraft 
' mittels Dampfbetriebes ebenfalls von Anfang an in Aussicht 
genommen werden musste, entschloss man sich, zuerst die 
Dampfstation — ia Stuttgart selbst, pnd zwar ‘möglichst itn 
Centrum der grössten Verbrauchsgebietes — zu bauen und mit 
der Heranziehung der Wasserkräfte noch zuzuwarten, bis sich 
dis Unternehmen in Stuttgart einmal consolidirt und so weit 
entwickelt hat, dass nicht nur ein grösserer Lichtconsum, son, 
dern auch ein entsprechender Stromverbrauch für Motoren (zum 
Betriebe der Strassenbahn und zu sonstigen Gewerbebetrieben)' 
sich eingestellt hat, da die Wasserwerke erst dann rationell 
"ausgenutzt sind, wenn sie ununterbrochen arbeiten können, 
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Seit der im J. 1895 erfolgten Inbetriebsetzung des Klek- 
trischen Werkes in Stuttgart hat der Stromoonsum wesentlich 
zugenommen; er stieg für die Strassenbahn von anfänglich 
100 EB auf 400 FP, für die Privaten an Licht und Kraft von 
anfänglich 300 HP auf 1500 IP. Ausserdem ist eine groase Zahl 
von Anmeldungen neuer Consumenten vorgemerkt, so dass die 
derzeit mit 2000 HP in Dampfmaschinen und etwa 1000 HP in 
Accumulatoren ausgerüstete Centrale den Bedarf nicht mehr 
bewältigen kann. 

Es hat sich ferner in dem ausserhalb des eigentlichen Ver- 
sorgungsgebietes der Centralstation gelegenen unteren Stadt- 
theil, welcher seither nur unter Zuhilfenahme erhöhter Betriebs- 
spannung (mittels Zusatzdynamos im Werk) versorgt werden 
konnte, so gesteigert, dase die Stromabgabe auf eine solche 
grosse Entfernung ebenso riskant wie unvortheilhaft wird. Bei 
gesteigertem Strassenbahnbetrieb hat sich die Nothwendigkeit 
einer Stromzuleitung aus grösserer Nähe ebenfalls ergeben. 
er Zur Erweiterung des Elektricitätswerkes gibt es nun drei 


ege: 

1) Ausbau der Dampfcentrale, durch Aufstellung einer 
weiteren 1000pferdigen Dampfmaschine und den zugehörigen 
Kesseln mit einem Kostenaufwand von etwa 400000 M. | 

2) Erstellung der ursprünglich vorgesehenen Unterstation 
im unteren Stadttheil mit Dampfbetrieb, mit einem Aufwand 
von etwa 1000000 M. 

3) Heranziehung der Wasserkräfte des Neckars, bei etwa 
1300000 M. Kosten. 

Man hat sich für eine Combination der beiden letzten 
Wege in der Art entschieden, dass die Unterstation zunächst 
ohne Dampfanlage nur mit genügend grossen Accumulatoren 
erstellt und nach denselben die '[riebkraft von den Wasser- 
werken am Neckar mittels Fernleitung übertragen werden soll. 
Entscheidend hierfür war der Umstand, dass die Unterstation 
durch die starke bauliche Ausdehnung der Stadt im Osten, 
sowie zur Stromlieferung für die neue Strassenbahnlinie nach 
Ostheim und Gaisburg sich als ein unaufschiebliches Bedürfniss 
erwies und dass die Kraftübertragung vom Neckar das ganze 
Jahr über nutzbar gemacht und damit an Betriebskosten etwa 
60000 M. jährlich erspart werden können, während die auf- 
gestellte Dampfmaschine hauptsächlich über die Zeit des grösseren 
ern: also nur 1 bis 2 Monate im Jahr ausgenutzt werden 

önnte. 

Auch die Thatsache, dass in den letzten Jahren einige 
elektrische Centralen durch Feuer beschädigt wurden, wies 
darauf hin, die Stromerzeugung nicht auf eine einzige Stelle 
zu beschränken, vielmehr mehrere verschiedenartige Erzeuger- 
stellen anzulegen, so dass, im Falle die eine versagt, die an- 
deren zur Verfügung stehen. 

Von den beiden am Neckar zur Verfügung stehenden 
Wasserkräften wurde, obwohl weiter abgelegen, diejenige in 
Marbach zuerst herangezogen, weil dort der grössere Kapital- 
ar ruht, und weil die alten Mühlen immer baufälliger 
wurden. 

Die Verwerthung der Wasserkraft in Poppenweiler wurde 
noch zurückgestellt, sie kommt aber nach erfolgtem Ausbau 
der Dampfcentrale in Stuttgart ebenfalls zur Ausführung. 

Für die Marbacher Anlage hat sich nun das Project fol- 
gendermaassen gestaltet: Von der ursprünglichen und nahe- 
liegendsten Lösung, die neue Triebwer an die Ste 
der alten Mühlen zu setzen, musste Abstand genommen en, 
da sich der Platz zwischen der alten Schiffsschlease und dem 
seitlichen Berg für die neue Werksanlage als zu beschränkt 
erwies. 

Es wurde deshalb anstatt dieser Lage die Erstellung des 
Werkes in dem seitlichen Nebenlaufkanal gegen den Neckar 
geplant, wodurch man sich zugleich vollständig unabhängig 
von der alten Schleusenanlage und dem Schi etrieb stellte 
und in der Ausdehnung des Werkes unbeschränkt blieb, ins- 
besondere nachdem seitens der Stadt Stuttgart noch die an- 
liegende grosse Insel angekauft wurde. Gegenüber diesen grossen 
Vortheilen konnte man den einzigen Nachtheil, den der neue 
Plan hat, dass das Werk inmitten des Hochwassergebietes auf- 
geführt werden muss, um so eher in Kauf nehmen, als mittels 
einer hochgelegenen Verbindungsbrücke die Zugänglichkeit 
zum Werk auch bei dieser Lage jederzeit gesichert werden 

ann. 

Das zur Anstauung des Wassers in den Strecken oberhalb 
Marbach eingebaute Hauptwehr hat eine Länge von über 150 m 
und besteht schon von alters her; im J. 1894 wurde dasselbe 
bei einem Hochwasser mit Eisgang durchgerissen und in Folge 
dessen gründlich mittels Betons reconstruirt. Dasselbe geschah 
mit dem etwas weiter unterhalb am Mühlkanal gelegenen seit- 
lichen 65 m langen Ueberfallwehre, das zur Entlastung des 
Oberwassers, sowie zur Abführung des Eises im Winter zu 
dienen hat. 


Die alten Mühlen nutzten die Wasserkraft nur sehr un- 
vollständig und unvollkommen aus, die gesammte Triebkraft 
derselben mag sich auf etwa 70 FP belaufen haben. Das neue 
Werk soll nunmehr bei Niederwasserständen 400 HP, bei mitt- 
leren Wasserständen bis zu 1000 HP liefern können. In Fo 
dessen mussten der Zulaufkanal und der Ablaufkanal erheb- 
lich breiter und tiefer angelegt werden, beide vermögen eine 
secundliche Wassermenge von 40 cbm durchzulassen. Das Ge- 
bäude für die Triebwerksanlage wurde so weit vom Oberkanal 
zurückgerückt, dass im Falle der etwaigen Ausdehnung ; des 
Schiffahrtsbetriebes auf dem Neckar neben der bestehenden 
Schleuse noch eine zweite grössere später hergestellt werden kann. 

Das Triebwerk besteht aus vier neben einander liegenden 
je 4,4 m weiten Turbineneinläufen, an welchen sich noch ein 
Grundablass von 3,00 m Weite mit angebauter Fischtreppe an- 
schliesst; letztere soll den Fischen das Aufsteigen vom Unter- 
wasser- zum Oberwasserspiegel ermöglichen. 

Das Gefäll des neuen Werkes beträgt bei Niederwasser 
8,00 m, bei Mittelwasser 2,50 m. 

Die Turbinen sind Francis-Turbinen mit stehender Welle 
und werden von der Maschinenfabrik Voith in Heidenheim ge- 
liefert. Jede derselben vermag ein Wasserquantum von 10 cbm 
in der Secunde durchzulassen, also eine Triebkraft von 250 
bis 300 P zu leisten. Die Turbinen sind über den Unter- 
wasserspiegel heraufgesetzt, um jederzeit eine Revision der- 
selben im Trocknen vornehmen zu können. In Folge dessen 
müssen dieselben mit Sauggefälle von etwa 1 m arbeiten; es 
wurden, um den nöthigen Wasserverschluss selbst bei den 
niedersten Unterwasserständen zu sichern, siphonartige Aus- 
läufe der Turbinen und zwar ganz in Beton angeordnet. Die 
Ausführung derselben war mit besonderen Schwierigkeiten ver- 
bunden, da man mit den Fundamenten bis auf eine Tiefe von 
4 m unter dem Wasserspiegel im Neckar herunter musste. Mit 
jeder Turbine soll je eine Dynamomaschine direct gekuppelt 
werden. In letzteren soll Drehstrom von 10000 Volt Spannung 
erzeugt und mit dieser Spannung durch die Fernleitung auf 
20 km Entfernung nach Stuttgart üb en werden. 

Die Uebertragung soll oberirdisch, mittels zweier Gruppen 
von drei Kupferdrähten mit je 8 mm Stärke erfolgen, welche 
in Entfernungen von 40 bis 50 m durch kräftige Holzstangen 
gehalten werden. Jede Gruppe vermag die Triebkraft einer 
Wasserwerksanlage zu übertragen; solange diejenige in Poppen- 
weiler noch nicht gebaut ist, dient eine Gruppe als Reserve. 
Die Fernleitung soll unter Umgehung von Ortschaften mög- 
lichst den bestehenden Feldwegen entlang geführt werden und 
in Stuttgart als unterirdische weitergehen. 

Da es bis jetzt noch nicht gelungen ist, Kabel für eine 
höhere Spannung als 3000 Volt herzustellen, muss an dieser 
Stelle eine Transformirung des Stromes von 10000 Volt auf 
3000 Volt stattfinden. Alsdann wird die unterirdische Leitung 
bis zu der im Bau befindlichen Unterstation im Stöckach ge- 
führt, in welcher der Drehstrom in Gleichstrom von der üb- 
lichen Betriebsspannung reducirt wird und hernach entweder 
direct in das Kabelnetz geleitet oder in Accumulatoren auf- 
gespeichert werden kann. 

Um den Strom von den Wasserwerken auch nach der 
Centralstation leiten zu können, soll zur directen Verbindung 
beider Stationen eine dreifache Kabelleitung gelegt werden. 
Dieselbe kann man auch zur Stromversorgung der Unterstation 
für den Fall benutzen, dass die Wasserwerke nicht ausreichen 
oder still stehen. Die Inbetriebsetzung der gesammten Anlage 
einschliesslich der Fernleitung und der Unterstation ist bis 
1. October nächsten Jahres in Aussicht genommen. 

Das über der Triebwerksanlage in Marbach zu erstellende 
Gebäude soll im Hinblick auf dessen besonders schöne Lage 
eine etwas reichere architektonische Ausgestaltung bekommen; 
es wird nach den Plänen des Architekten Schmitz in Nürnberg 
in mittelalterlichem Stil vollständig massiv und mit einem 
hübschen Treppenthurm, von welchem aus die Fernleitung ge- 
zogen wird, erbaut werden. 

Die sämmtlichen wasserbaulichen Arbeiten in Marbach mit 
25000 cbm Erdbewegung and 5000 cbm Betonmauern wurden 
in der kurzen Zeit von 3 Monaten durch das Baugeschäft von 
Thormann und Stiefel in Augsburg in dealer Weise 
fertiggestellt, wozu allerdings die günstigen Witterungs- und 
Wasserstandsverhältnisse wesentlich mit beigetragen haben. 

- Die Baukosten für die gesammte Anlage in Marbach be- 
tragen etwa 700000 bis 800000 M. und werden zunächst von 
der. derzeitigen Betriebsunternehmerin der Stuttgarter Elek- 
tricitätswerke, der Continentalen Gesellschaft für elektrische 
Unternehmungen in Nürnberg bestritten. — h. 
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(Unter Verantwortlichkeit der Einsender.) 


Auf Seite 42 des Bandes 310 dieses Journals heisst es: 
„Eine Ventilsteuerung....., welche sich durch grosse Einfach- 
heit auszeichnet.“ Die Steuerung hat, abgesehen von den 
Ventilhebeln, 11 Gelenke (Excenter und Steuerwelle = 2 ge- 
rechnet); der Zapfen b ist aber eigentlich ein Doppelzapfen, 
also hat sie genau genommen 12 Gelenke. Die Collmann- und 
Kuchenbecker’schen, die doch schon als verwickeltst gelten, 
haben (auch abgesehen von den Gegenhebeln) auch 12 Gelenke, 
wovon eines ein Doppelgelenk ist, und dazu noch eine Coulisse; 
also im Ganzen 14. Sehr viel einfacher ist also die Walter’sche 
Steuerung nicht. 

Dann heisst es: „An dem bekannten Steuergestänge abgh.. 
ist ein Stützhebel ef angebracht...“ Das Steuergestänge abgh 
ist allerdings bekannt, aber auch die Verbindung mit einem 
Stützhebel ef; das Getriebe dbghef ist ganz genau und voll- 
ständig das Getriebe oder Gestänge der mir unter 48833 pa- 
tentirten Steuerung. 

Die Walter'sche Steuerung stellt sich somit als eine Umgehung 
des Wiidnmann'schen 'Patentes Nr. 48833 dar. Das Getriebe a b 


Steuerung von Walter. 


gh, ef, beg deckt sich völlig mit dem Widnmann’schen. Es 
ist der Erfindungsgedanke Widnmann’s, das Glied e f, das bei h 
den Eirlassventilhebel fasst, so lang zu machen und so zu 
legen, dass das Voröffnen bei allen Füllungsgraden bei der- 
selben Kolbenstellung eintritt, und dass sich die drei Rich- 
tungen ab, ef, gh in der, dem Beginn des Ventilanhubes ent- 
sprechenden Anfangslage, in oder nahezu in einem Punkte 
schneiden, wodurch in dieser Lage jede Rückwirkung auf den 
Regler vermieden ist. 

Eine Neuerung gegenüber dem Widnmann'schen Patente 
besteht nur darin, dass der Punkt f bei Walter nicht mehr die 
Regulirwelle ist, sondern ein fester Zapfen, und dass ein Regler- 
gestänge a; cb beigefügt ist, das das Glied ab im Zapfen b 
einseitig fasst, wodurch die Einfachheit der Widnmann’'schen 
Steuerung unnöthiger Weise aufgegeben ist. Unnöthiger Weise 
deshalb, weil in der Wirkung nichts erreicht wird, als dass 
die Ventilhübe der grossen Füllungsgrade grösser werden, was 
keinerlei Vortheil ist, da diese ohnehin leicht gross genug zu 
machen sind. Durch das einseitige Hinzufügen des Gestänges a; cb 
ist auch die Symmetrie zur Mittelebene der Steuerung auf- 
gegeben, die bei Widnmann vollständig, und wodurch hier 
jedes Ecken ausgeschlossen ist. 

Neuerdings ist Nichtigkeitsantrag gegen Patent Nr. 89 981 
gestellt. 

München, den 25. October 1898. 

H. Widnmann. 


Bei der Widnmann- sowie bei der Walter-Steuerung findet 
die Entnahme der Bewegung durch einen kurzen Lenker ab 
von einem Excenterkreis statt; dies ist nun nicht ein Widn- 


mann’scher Erfindungsgedanke, denn es waren. schon viele 
Jahre vor der Patentirung der Widnmann’schen Steuerungs- 
gestänge Steuerungen bekannt, welche auf dem gleichen Princip 
beruhten, so z. B. beruht die Recke-Steuerung, Patent Nr. 36 007 
vom Jahre 1885, auf demselben Princip, erst 4 Jahre später 
entstand durch Vereinfachung der Recke-Steuerung die Widn- 
mann-Steuerung. 

Durch diese Vereinfachung machten sich aber andere Nach- 
theile geltend, beim Anhub des Ventils nimmt der Hebel ef, 
der zugleich Regulirhebel ist, bei der Widnmann-Steuerung den 
ganzen Druck, welcher zur Ueberwindung der Ventilbelastung 
erforderlich ist, auf; dadurch entsteht bei der Widnmann- 
Steuerung bei jedem Anhub des Ventils ein Rückdruck auf 


. den Regulator, welcher sich am stärksten geltend macht bei 
: schiefer Lage dieses Regulirhebels, also bei grosser und kleiner 


Füllung; ebenso zeigt sich dieser Uebelstand bei grossen Um- 
drehungszahlen dieser Maschine. 

-Dieser Uebelstand wird im Walter’schen Patente Nr. 89 981 
beseitigt, indem statt dem Regulirhebel ein Stützhebel ef in 
das Gestänge eingeschaltet wurde, welcher auf einem festen 
Zapfen f frei schwingen kann; das Regulirungsgestänge wurde 
ausserhalb der Ebene gelegt, in welcher die Kraftwirkungen 


erfolgen, letztere bleiben also in der Mittelebene wie bei der 


Widnmann’schen Steuerung. 
Durch das Herauslegen des Kepa ungego Minges aus der 
Kraftebene wurde noch der grosse Vortheil erreicht, dass die 


Steuerung von Widnmann. 


| in des Regulirhebels so gewählt werden kann, dass die Wege, 
a 


welchen der Punkt 5 während den  Eröffnungsperioden 
schwingt, günstiger liegen als bei der Widnmann’schen Steue- 
rung; die Ausweichungen am Punkte g der Walter-Steuerung 
bei der Eröffnungsperiode werden bei gleicher Excentricität 


grösser, als die Ausweichungen am Punkte r der Widnmann- 


Steuerung. 
In Folge der Anordnung der Walter-Steuerung schwingt 
der Punkt e des Stützhebels ef auf einem kleinen Bogen, 
welcher durch die Länge des Hebels ef bestimmt wird, und 
dadurch werden die Ausweichungen, welche für die Ventilhübe 
bestimmt sind, am Punkte g günstiger, als bei Widnmann, und 
zwar von der kleinsten bis zur grössten Füllung, d. h. der 
Dampfabschluss findet bei der Walter-Steuerung schneller statt, 
als bei der Widnmann-Steuerung; es findet bei Walter während 
der. Schlussperiode weniger Drosselung des Dampfes statt. 
Ein Ecken durch das Herauslegen vom Regulirgestänge hat 
sich bei der grossen Anzahl mit Walter-Steuerung ausgeführter 
Maschinen bis zu 180 Umdrehungen in der Minute nicht ge- 
zeigt, es könnte überdies, wenn die Nothwendigkeit es erheischen 
würde, das Regulirgestänge auf beiden Seiten der Mittelebene 


angeordnet werden, wodurch ein Ecken nie auftreten könnte. 


Es kann daher von einer Umgehung der Widnmann-Steuerung 
nicht gesprochen werden, sondern von einer Verbesserung der 
Widnmann-Steuerung. 


Charlottenburg, den 31. October 1898. 
J. M. Walter. 


Arnold Bergsträsser Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 79, Bd. 310, Heft 8. 


Jährlich 52 Hefte in Quart. Abonnementspreis jährlich 
36 Mark; vierteljährlich 9 Mark, direkt franko unter Kreuz- 
band für Deutschland und Oesterreich 10 Mark 30 Pf., für das 
Ausland 10 Mark 95 Pf. Redaktionelle Sendungen und Mit- 
theilungen bittet man zu richten: An die Redaktion von 
„Dinglers Polytechnisches Journal“ in Stuttgart, die 
Expedition betreffende Schreiben an Arnold Bergsträsser 
Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) in Stuttgart. 


Kraftmaschinen. 


Neuerungen an Dampfmaschinen. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 121 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


b) Vorrichtungen zum Condensiren des Abdampfes. 


Einen Einspritzcondensator mit geringem Kühlwasser- 
verbrauch von Charles Bourdon in Paris zeigt die Revue 
industrielle vom 8. October 1898, S. 401, entnommene Ab- 
bildung (Fig. 70). 

Der Apparat besteht aus einer Doppeldüse ab, deren 
Unterbrechungsstellen von einem Gehäuse c umgeben sind, 
welches in seinem unteren Theile eine Saugkammer bildet. 
Die beiden Enden der Boppeldüse stehen 
durch Rohrleitungen st mit dem Saug- bezw. 
dem Druckstutzen einer Cen 
in Verbindung, welche durch: 
oder durch eine Dynamomasc 
werden kann. Im oberen Th 
häuses c, unmittelbar über der Sau 
liegt der Condensator f 
mit Kaltwasserzufluss e 
und Eintrittsstutzen m 
für den zu condensiren- 
den Dampf. 

Für die Einspritzung 
des Kühlwassers ist eine 
zweite Saugvorrichtung 
vorhanden, die aus einer 
Düse besteht, welche in 
der Fig. 70 ersichtlichen 
Weise durch ein Ventil 
und Regulirspindel ein- 
gestellt bezw. geschlossen 
werden kann, ferner aus 
einer Anzahl Zwischen- 
düsen, die in einem ge- 

meinschaftlichen,, mit 
Durchbrechungen versehenen Gehäuse untergebracht sind. 

Der Abdampf der Maschine strömt durch das Rohr m 
in den durch ein Rohr h (Fig. 71) mit der darunter 
liegenden Saugkammer verbundenen Condensator. Die 
in der Saugkammer mittels der"Böppeldüse ab, durch 
welche die Centrifugalpumpe beständig einen Flüssigkeits- 


bethätigt 
des Ge- 


Fig. 70. 
Einspritzcondensator von Bourdon. 


strahl treibt, erzeugte Luftleere gestattet ein Absaugen-- 


des im Condensator befindlichen Dampfes und der Luft 
und veranlasst ferner ein schnelles Durchströmen des 


Kühlwassers durch die obere Saugvorrichtung, welche 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 8. 1898/1V. 
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den Dampf durch die Durchbrechungen des Düsengehäuses 
hindurch absorbirt. 

An Stelle der beschriebenen Saugvorrichtung für das 
Einströmen des Kühlwassers in den Condensator lässt 
sich dieses auch durch einen durchlöcherten Ring n,, 
welcher durch eine Rohrleitung mit der ÖOeffnung n 
(Fig. 70) des Gehäuses c in Verbindung steht, direct in 
die Saugkammer einführen. 

Bei der vorbesprochenen Wirkungsweise erhöht sich 
die Temperatur des mittels der Centrifugalpumpe be- 
ständig durch den Apparat getriebenen Wassers und es 
ist deshalb nöthig, diesem behufs Erhaltung der Ab- 
sorptionsfähigkeit stets eine gewisse Menge kalten Wassers 
zuzuführen. Dieser Ueberschuss an Wasser wird durch 
eine aus dem Ueberlaufrohr des Saugbehälters der 
Pumpe d austretende ent- 
sprechende Wassermenge 
ausgeglichen. 

Das in dem Appa- 
rate kreisende Wasser 
dient hiernach zum Nie- 
derschlagen von so viel 
Dampf, als die durch die 
Hinzufügung von kalteın 
Wasser geregelte Tem- 
peratur erlaubt, und leis- 
tet ferner durch seinen 
Hindurchgang durch die 
Sauger ab diejenige me- 
chanische Arbeit, welche 
zum Absaugen von Luft 
und Wasser aus dem Condensator nothwendig ist. 
Letztere hält sich sowohl bei kaltem wie bei 
warmem Wasser innerhalb gewisser Grenzen. 
Jedenfalls ist aber das abfliessende Wasser be- 
deutend wärmer, als es bei den gewöhnlichen 
Condensatoren der Fall ist. Der Vorgang ver- 
wirklicht daher eine Ersparniss an dem zur Con- 
densation nöthigen Wasser. 

Eine Abänderung der vorbeschriebenen An- 
ordnung, welche ein Minimum an Wasserverbrauch gewähr- 
leigtet, besteht darin, den Dampf, welcher während der 
Vorausströmperiode aus dem Cylinder der Dampfmaschine 
entweicht, direct in die Saugkammer eintreten zu lassen. 
Da in diesem Augenblicke keine Luftleere im Cylinder 
nöthig ist, würde das Wasser, welches im Apparate‘ cir- 
culirt, ohne Nachtheil auf eine sehr hohe Temperatur — 
etwa, 80° — gebracht werden können. Das durch die 
zweite Saugvorrichtung eintretende kalte Wasser hätte 
dann Apr noch diejenige Dampfmenge zu verdichten, 
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welche während der eigentlichen Ausströmperiode aus 
dem Cylinder tritt. 

Um diese Wirkung, die übrigens auch bei gewöhn- 
lichen Condensatoren mit Luftpumpen möglich ist, zu 
erreichen, sind auf dem Cylinder noch zwei durch die 
Bewegungen des Kolbens selbst gesteuerte Ventile an- 
zuordnen, die während der Auspuffperiode offen gehalten 
werden müssen. 

Einen verbesserten, als Heber wirkenden Einspritz- 
condensator der Water Jacket Condenser Company in 
Chicago beschreibt The Engineer, 1898, nach Scientific 
American. 

Die Neuerung an dem Fig. 72 ersichtlichen Apparate 
besteht in der Anordnung eines die Condensationskammer 
vollständig umgeben- 
den, von kaltem Wasser 
durchströmten Mantels, 
wobei die Oeffnung der 
Mischdüse der zuflies- 
senden Wassermenge 
entsprechend eingestellt 
werden kann. 

Ausgeführte Ver- 
suche an derartigen 
Condensatoren ergaben 
ein Vacuum von 61 
bis 71 cm Quecksilber- 
säule, welches durch 
das Gewicht der Con- 
densationswassersäule 
selbst, ohne Verwen- 
dung einer Pumpe er- 
reicht wurde. 

Die Anordnung 
eines Hilfscondensators 
bei Dampfmaschinen 
neben dem eigentlichen 
Hauptcondensator zum 

| Zwecke der Verringe- 
rung der erforderlichen Kühlwassermenge und Erzielung 
eines Ausgusswassers von hoher Temperatur empfiehlt 
Grassmann in Berlin (D. R. P. Nr. 92317). 

Fig. 73 zeigt die Erfindung an einer stehenden Dampf- 
maschine mit Einspritzcondensation. 

Der Hilfscondensator ist hier gleichfalls als Einspritz- 
condensator gedacht. a ist ein gesteuerter Hilfsauslass, 
der vor Eröffnung des Hauptauslasses eine Verbindung 
des Cylinderinneren mit dem Hilfscondensator herstellt, 
so dass ein Theil des Dampfes in den letzteren über- 
tritt. Bei Eröffnung des Hauptauslasses schliesst sich 
die Rückschlagklappe b und verhindert damit ein Rück- 
strömen von Dampf aus dem Hilfscondensator nach dem 
Dampfeylinder. Dieser Abschluss der Klappe b kann 
auch durch die Steuerung bewirkt werden, wobei dann 
die Rückschlagklappe in Fortfall kommt. 

Der Kolbenrückgang erfolgt hierauf unter dem vollen 
Vacuum des Hauptcondensators c, der in der gewöhn- 
lichen Weise durch die Luftpumpe / entwässert und ent- 
lüftet wird. 

Der Hilfscondensator g wird durch ein enges Rohr l, 
nach dem Hauptcondensator entlüftet und saugt daher 
beim Anlassen sein Einspritzwasser aus dem Ausguss- 


a Durchblaseventil. 
b Exhaustdampf. 

e Kühlwasser 

4 Ausströmrohr 


Einspritzcondensator der Water Jacket 
Condenser Company. 


wasserstutzen des Hauptcondensators selbsthätig durch 
das Einspritzrohr l; an. Der Hilfscondensator wird mittels 
der Speisepumpe s durch das Rohr ly entwässert. 

Ueber eine Condensationsanlage mit Oberflächen- 
kühlung für den Abdampf der in der Centralstation der 
Newcastle and District Electric Lighting Company, Limited, 
in Newcastle-on-Tyne aufgestellten beiden Dampfturbinen, 
System Parson, berichten Industries and Iron vom 24. Januar 
1896, S. 66 u. f. 

Jede der mit Kesseldampf von 9,85 at gespeisten 
Dampfturbinen entwickelt mit 4000 minutlichen Um- 
drehungen 250 He. Hierbei arbeiten die Motoren mit 
ungefähr 150facher Expansion, so dass der absolute End- 
druck der letzteren theoretisch nur etwa 0,07 at beträgt. 
Es ist einleuchtend, dass eine Luftpumpe gewöhnlicher 


Fig. 73. 
Hilfscondensator neben dem Hauptcondensator nach Grassmann. 


Construction ein derartiges, nahezu vollkommenes Vacuum 
nicht zu halten im Stande ist. Die Verhältnisse waren 
noch insofern ungünstig, als der Tynefluss, dem das zur 
Condensation nöthige Wasser entnommen werden musste, 
etwa 82 m von der Centralstation entfernt und der 
Maschinenflur der letzteren etwa 11 m über dem niedrigsten 
Wasserspiegel des genannten Flusses lagen. Die ganze 
Anlage sollte im Uebrigen möglichst lange Zeit ununter- 
brochen, d. h. ohne öfteres Anhalten behufs Vornahme 
von Reparaturen, Regulirungen u. s. w., im Betrieb bleiben. 

Es wurde die Beschaffung einer stehenden Tandem- 
Verbundmaschine zum Betreiben der darunter liegenden 
Pumpen mittels Schwinghebels und angreifender Gestänge 
beschlossen. 

Der ÖOberflächencondensator selbst bietet nichts Be- 
merkenswerthes; er besteht aus einem Cylinder von 
1370 mm Durchmesser und 2960 mm Länge zwischen 
den Rohrwänden, in denen 790 Messingrohre von je 
19 mm äusserem Durchmesser, entsprechend einer Kühl- 
fläche von etwa 140 qm, befestigt sind. Der Abdampf 
gelangt durch leicht verzinkte schmiedeeiserne Rohre von 
ungefähr 610 mm Durchmesser in den Condensator. 

Die Dampfmaschine hat Cylinder von 160 bezw. 
290 mm Durchmesser für 228 mm Kolbenhub und läuft 
mit 60 minutlichen Umdrehungen. 

Der als Doppelhebel ausgebildete, vom Kreuzkopf 
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der Maschine aus mittels Lenkstangen in der gewöhn- 
lichen Weise bethätigte Schwinghebel betreibt mittels an 
den Enden angreifender hölzerner Gestänge die Cir- 
culations- und die Luftpumpe. In Nähe des Schwing- 
hebeldrehpunktes greift noch ein aus einem leichten 
schmiedeeisernen Rohr bestehendes Gestänge an, welches 
zum Betreiben einer Kaltwasserpumpe von 120 mm Durch- 
messer und 235 mm Kolbenhub dient; dieselbe drückt 
das von der Luftpumpe mitgerissene Wasser in einen 
etwa 15 m über Maschinenflur gelegenen Speisewasser- 
behälter des Kesselhauses. 

Zur Dampfvertheilung der aus einem Stück ge- 
gossenen beiden Cylinder der Dampfmaschine dient ein 


| 
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Luftpumpe als zweicylindrige Compressionspumpe. 


einziges, als Kanalschieber ausgebildetes Steuerungsorgan. 
Ein Anwachsen der Geschwindigkeit der Maschine, wie 
es bei etwaigen Betriebsstörungen eintreten könnte, ver- 
hütet ein auf ein Drosselorgan wirkender Tangye-Re- 
gulator. 

Die Circulationspumpe ist doppelt wirkend; sie hat 
458 mm Hub, 356 mm Cylinderbohrung und eine mit 
dem Kolben aus einem Stück gegossene, als Plunger aus- 
gebildete hohle Kolbenstange von 254 mm Durchmesser. 
Bei 60 Doppelhüben soll die Pumpe ungefähr 2 cbm 
Wasser in der Minute liefern. Die leicht zugänglichen 
Ventile bestehen aus gewöhnlichen Kautschukscheiben. 
Die Pumpe saugt nur beim Aufwärtshube; beim Abwärts- 
hube tritt das vordem angesaugte Wasser über den 
Kolben und, da dessen Querschnitt doppelt so gross ist, 
als derjenige der zugehörigen Stange, zur Hälfte in den 
Condensator, während die andere Hälfte beim darauf 
folgenden Aufwärtshube in diesen gelangt. Dadurch bleibt 
die Druckwirkung eine constante, während das Ansaugen 
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intermittirend erfolgt. Für die Abmessungen der Ventile 
und des Saugrohres von 305 mm Durchmesser sind Ge- 
schwindigkeiten des Wassers von 1,675 bezw. 1,065 m 
zu Grunde gelegt. Um die in Folge der unterbrochenen 
Saugwirkung der Pumpe auftretenden Wasserschläge zu 
verhindern, ist ein Windkessel von etwa 320 1 Inhalt 
angeordnet. Nachdem das Wasser die Rohre des Con- 
densators passirt hat, strömt es in einer zweiten Leitung 
von derselben lichten Weite, wie die Saugleitung, in den 
Fluss zurück. 

Die in Fig. 74 ersichtliche Luftpumpe ist zur Erzielung 
eines hohen Vacuums als zweicylindrige Compressions- 
pumpe ausgeführt. Die beiden Cylinder kg liegen über 


E 
6: 
t 
= 


Mn x 
ARIESZELLIEIG 


X? [273 [2222 223 
TON 


r 
rory 


5 
> 
» 
S 
bo PS 
= ı 
= 
N 
> m 
smg 
u‘ 
x 
> 
De 
> > 
TEF 
A 
mE 
m 
Ji: 
> a 
ETa 
> $ 
F 
S 
>+ S 
pa S j 
poi 5 
p Pe) s 
> 2» 
SE; 
3: 
PE 
os > 
mi 
T- 
bip 
Si: 
Bi > 
“ 
> 
Eri 
i D 
=: 
p 
Eur 
kr 
5 


try 


5 
> 
t 
>È 
E 
4: 
3: 
TH 
34: 
E EES 
3: 
3i: 
4: 
z$- 
4: 
3: 


nr rr r 
„m... vente 


Fig. 75. 
Oberflächencondensator von Theisen. 


einander, und zwar steht der grössere g unten, der kleinere 
k oben. Beim grösseren Cylinder g fehlt der untere 
Deckel; an dessen Stelle ist ein hohler Gusstheil b ge- 
treten, der durch einen Stutzen an den Condensator bezw. 
an das zu diesem führende Rohr angeschlossen wird. In 
den Cylindern gleiten aus Messing gefertigte Kolben d 
bezw. f mit federnden Rothgussringen. Die Luft tritt 
nach dem Passiren des Körpers b und des Fussventils a 
unter den Kolben f. Da dieser aber nicht in der üblichen 
Weise auf der zugehörigen Stange befestigt ist, sondern 
sich lose zwischen einem Bund an dieser Stange und der 
büchsenartigen Nabe des Ventiltellers n, führt, hebt beim 
Abwärtsgange der Kolbenstange die Luft, nachdem sie 
eine gewisse Compression erlitten, den Kolben f an und 
tritt durch die Löcher in den oberen Theil des Cylinders g. 
Beim nächsten Aufgang der Kolbenstange wird die Luft 
von dem jetzt geschlossenen Kolben f durch das Ring- 
ventil c in den unteren Theil des Cylinders k getrieben, 
füllt diesen an und tritt unter abermaliger Compression 
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durch den Kolben d in den oberen Theil des Cylinders k. 
Beim zweiten Aufgang der Kolbenstange wird das Kolben- 
ventil n} geschlossen und die Luft durch das Ventil e in 
einen kastenartigen Aufsatz b, gedrängt, aus dem sie in 
beliebiger Art fortgeleitet werden kann. Nach dem Vor- 
stehenden findet im Cylinderpaar gk unter der Einwirkung 
der Gewichte der Ventile ace und der beiden Kolben f d 
eine viermalige Compression der Luft statt, deren Grösse 
lediglich vom Gewichte dieser Theile bestimmt wird und 
gerade genügt, um eine gute Wirkung der Luftpumpe 
zu sichern. 

Der untere Theil der Kolbenstange führt sich in 
einer in den Körper b eingesetzten Metallbüchse. Alle 
Ventile und deren Sitze sind aus Bronze hergestellt. 

Neuere derartige Pumpen haben nur einen einzigen 
Cylinder, in dem sich ein Differentialkolben, ähnlich dem- 
jenigen, wie er bei der Circulationspumpe Verwendung 
gefunden hat, bewegt. 

Einen OÖberflächencondensator mit Verdunstungs- 
kühlung ohne Anwendung eines Ventilators oder Gradir- 
werkes von Eduard Theisen in Baden-Baden zeigt Fig. 75. 

Der Condensator besteht aus einer Anzahl senkrecht 
angeordneter Messingrohre, die zwischen zwei Dampf- 
kammern für den von der Maschine kommenden Abdampf 
bezw. das gewonnene Condensat liegen. Um eine möglichst 
grosse Verdunstungsoberfläche und kreiselnde Wasser- 
umrieselung zu erhalten, sind die Rohre aussen von spiral- 
förmigen Rippen umgeben. Diese werden von einem 
natürlichen Luftstrom so wirksam bestrichen, dass eine 
schnelle Verdunstung des die Rohre gleichmässig be- 
rieselnden Kühlwassers und eine entsprechende Conden- 
sation des durch die Rohre geleiteten Dampfes eintritt. 
Das nicht verdunstete Wasser wird durch eine Circulations- 
pumpe gehoben und bespült die Rohre aufs Neue, wäh- 
rend das gewonnene Condensat zur Kesselspeisung Ver- 
wendung findet. 

Die Apparate können ihres verhältnissmässig geringen 
Gewichtes wegen und, da zu ihrem Betreiben keinerlei 
besondere Hilfsvorrichtungen nöthig sind, auf höheren 
Gebäuden, dem Kessel- oder Maschinenhause u. s. w., 
aufgestellt werden. 

Bei Aufstellung des Condensators in der Nähe von 
Gebäuden empfiehlt es sich, die Rohre zwischen runden 
Ein- und Ausgangskammern in Kreisen anzuordnen und 
den zur Verdunstung des Kühlwassers erforderlichen 
Luftzug nach demselben Princip wie bei dem Kamin- 
kühler von Balcke und Co. (1897 306 * 10) durch einen 
aufgesetzten Schlot zu leiten, der bei genügender Höhe 
jede Belästigung für die Nachbarschaft durch den ab- 
ziehenden Wasserdunst u. s. w. beseitigt. Ein bei der- 
artigen Ausführungen die Rohre theilweise verdeckender 
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Blechmantel ist behufs Reinigung der Condensationsflächen | 
von etwaigem Niederschlag aus dem verdunsteten Kühl- ` 


wasser verschiebbar angeordnet. 

Da, wo Platzmangel vorliegt, oder eine starke Steige- 
rung oder Ungleichmässigkeit des Betriebes zu gewärtigen 
ist, kann eine Transmission zum Betreiben eines ein- 
gebauten Ventilators und der selbsthätigen Kühlwasser- 
circulation benutzt werden. 

Einen dem vorbesprochenen in der Wirkungsweise 
ähnlichen Oberflächencondensator von J. Rhodes in Morley, 
Yorks., beschreibt Engineer, 1898. 


Heft 8. 


Derselbe besteht, wie in Fig. 76 bis 78 ersichtlich, aus 
vier Reihen wagerecht über einander gelagerter, durch 
Krümmer verbundener Rohre B, deren je vier zu einem 
einzigen Rohre verbunden sind. Dieselben sind je in der 
Fig. 78 ersichtlichen Weise mit einer oberen Rinne A zur 
Aufnahme des Kühlwassers und mit einer unteren Rippe C 
zum Abtropfen desselben auf das darunter liegende Rohr 
versehen; sie lagern unten auf T-Eisen, während sie sich 
gegenseitig durch an die Flanschen angegossene Füsse 


Oberflächencondensator von Rhodes. 


Fig. 78. 


stützen und in richtigem Abstand erhalten. Um der Aus- 
dehnung durch die Erwärmung Rechnung zu tragen, sind 
die unteren Rohre nicht fest mit dem ]-Eisen verbunden, 
sondern nur lose auf dieselben gelegt. Das Kühlwasser 
wird durch Rohre Z, welche über den einzelnen Reihen 
liegen und mit Löchern D versehen sind, zugeführt. Ueber 
ähnliche Condensatoren und deren Betriebsergebnisse finden 
sich in Industries and Iron vom 6. April 1894, S. 418 u. ff., 
ausführliche Mittheilungen. 

Nach dem Verfahren von August Dauber in Bochum 
(D.R.P. Nr. 89477) geschieht die Condensation des Ab- 
dampfes ohne Verwendung von Kühlwasser in der Weise, 
dass ein in einem Behälter untergebrachtes Medium — 
Kohlensäure, Ammoniak o. dgl. — nach Oeffnen eines 
Reducirventils in das Schlangenrohr eines Expansions- 
gefässes geleitet, und nachdem es in diesem in Folge 
seiner wärmebindenden Eigenschaft eine niedere Tem- 
peratur erzeugt hat, nach Oeffnen eines Ventils unter 
kräftigem Druck durch eine Expansionsdüse getrieben 
wird, um damit den von der Maschine kommenden Ab- 
dampf mit fortzureissen. Derselbe gelangt in das Ex- 
pansionsgefäss und wird in Folge der hier herrschenden 
äusserst niedrigen Temperatur schnell verdichtet, während 
das erhitzte Medium in den Rohrleitungen eines Com- 
pressors von Neuem comprimirt und verflüssigt wird. 

(Schluss folgt.) 


Metallbearbeitung. 


Pressen zum Schmieden und Biegen. 


‘Fortsetzung des Berichtes S. 130 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Vickers’ 8000-t-Schmiedepresse. 

In Vickers’ Works in Sheffield, in Firma Vickers’ 
Sons und Co., ist eine Schmiedepresse zum Vorschmieden 
von Stahlingots bis 70t Gewicht zu Plattenblöcken, welche 
daraufhin zu Panzerplatten von 3 m Breite und 8 m 
Länge ausgewalzt werden. 
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Die 783 t schwere Schmiedepresse, welche nach 
Davy’s Princip (vgl. D. p. J. 1895 297 *250) mit zwei 
Arbeitskolben ausgerüstet ist, wird durch ein direct 
wirkendes, zweicylindriges Dampfpumpwerk von 1279 mm 
Durchmesser der beiden Dampfkolben und 127 mm Durch- 
messer der vier Taucherkolben der Pumpen bei 1524 mm 
Hub bethätigt. Nach Engineering, 1897 II Bd. 64 * S. 524, 
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Fig. 9. 
Vickers’ 8000-t-Schmiedepresse. 


ist die in Fig. 9 bis 12 dargestellte Einrichtung der 
Schmiedepresse zu ersehen, deren Abmessungen bemerkens- 
werth erscheinen. 

Vier Stück 4610 zu 1830 mm abständige, 660 mm 
starke Säulenschrauben « verbinden den Ambosskopf b 
mit dem Holm c, in welchem der Mittelschaft des Hammer- 
stockes geführt und die beiden Arbeitscylinder d ein- 
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gebaut sind, deren Taucherkolben f einen bis 3 m reichen- 
den Hub ausführen können. Bei einem Durchmesser von 
101,6 cm ergeben beide Taucherkolben eine Arbeitsfläche 
von rund 16000 qc, welche bei rund 500 Klac Spannung 
des Kraftwassers einen Arbeitsdruck von 8000 t erzeugen. 
Für gewöhnliche Arbeiten reicht eine Arbeitsspannung 
von rund 400 Kg. hin, während die beiden in 38,1 cm 
grossen Cylindern g laufenden, an 25,4 cm starken Stangen 
sitzenden Hebekolben A bei einer unteren Wirkungsfläche 
der beiden Ringkolben von rund 1268 qc und einer 
Arbeitsspannung von 300 Ejąc einen das Eigengewicht des 
Hammerstockes nebst dem Gewichte der beiden Druck- 
körper i ausgleichenden Auftrieb von 380 t hervorbringen. 


Fig. 10. 


Fig. 12. 
Vickers’ 8000-t-Schmiedepresse. 


Während das Betriebswasser für die beiden Hauptkolben f 
von dem vorbemerkten Dampfpumpwerke unmittelbar ge- 
liefert wird, erhalten die Hebekolben ihr Betriebswasser 
von einem Gewichtsaccumulator. Die Wandstärke der 
beiden aus Nickel-Gusstahl gefertigten Arbeitscylinder 
beträgt 248 mm, während die beiden Cylinder g für die 
Hebekolben aus Deltametall hergestellt sind. Sowohl der 
im Querschnitt viereckige (1016) mittlere Führungskasten k, 
als auch sämmtliche Cylinder d und g sind mittels paralleler 
Zahnleisten an die beiden 2438 mm hohen Holmplatten c 
angeschlossen und verschraubt. Zwischen Holmunterkante 
und Ambosskopfoberkante ist ein freier Raum von 6858 mm, 
so dass einschliesslich des ebenfalls 2438 mm hohen 
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Ambosskopfes 5 und der beiden 550 mm hohen äusseren 
Ringmuttern m eine Gesammtlänge von 12,85 m für jede 
der vier Hauptschrauben a folgt. An diesen führen sich 
mit halber Umfassung die Schuhe », welche mittels 
Schrumpfringe an die Hammerplatte o angeschlossen sind, 
in die mittels Feldgewindes der Schaft p eingeschraubt 
ist, der am oberen Zapfen den Führungsschuh trägt, wäh- 
rend an die Hammerplatte o das an der Finne 3100 zu 
600 mm messende Hammergesenk q mittels eines hydrau- 
lisch bethätigten Ausstosszapfens r befestigt ist. In 
Pfannen der Hammerplatte o treffen die beiden 2933 mm 
abständigen, 610 mm starken Druckstücke i, welche in 
die hohlen Druckkolben f einsetzen, und treiben vorerst 
unter Windkesselwasserpressung das Hammergesenk an 
das Schmiedestück, worauf die Dampfpumpenwirkung be- 
ginnt. Das in den Abmessungen dem Hammergesenk 
gleichende Ambossgesenk s liegt auf dem aus Mittel- 
stück t, zwei Hauptträgern b und Seitentischen u zusammen- 
gesetzten Ambosstock b auf und wird mittels eines an 
einem Hebelwerk w angelenkten Ausstosszapfens durch 
Druckwasserkolben v gehoben. Auch in dem unteren 
Ambosstock sind die einzelnen Bestandtheile mittels 
paralleler Zahnleisten, wie im oberen Holm c durch 
Schrauben, zu einem Ganzen verbunden, während die 
Fussböckchen y bloss zur Unterstützung der überhängenden 
Anschlusstische u dienen. Endlich ist x die Hauptleitung 
nach dem Arbeitscylinder d und z die gelenkige Zweig- 
leitung nach dem Ausstosskolben r für das Hammer- 
gesenk. 
Th. E. Vickers’ Ingotpresse. 


Im Radreifenwalzwerk der Vickers’ Works in Shef- 
field ist eine neue Schmiede- und Stanzpresse zum Ver- 
arbeiten der Stahlblöcke für Radreifen aufgestellt, zu 
deren Betriebe eine stehende Dampfpumpe mit 139,7 mm 
Taucherkolbendurchmesser bei 1524 mm Hub und 914 mm 
Dampfcylindergrösse vorgesehen ist. Einzelheiten dieser 
Schmiede- und Stanzpresse sind nach Engineering, 1897 
II Bd. 64 * S. 703, in Fig. 13 bis 20 vorgeführt. Der 
Rahmen dieser Presse wird aus zwei 914 mm abstehenden, 
254 mm starken, 4270 mm langen, 2135 mm breiten, 
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gewalzten Stahlplatten a gebildet, in welchen je eine 
Fensteröffnung von 2490 mm Höhe und 1220 mm Breite 
freigelassen ist, so dass vier Stege von je 254 zu 457 mm 


Fig. 14. 
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Vickers’ Ingotpresse. 


Rechteckquerschnitt als Zugstangen wirksam bleiben, 
welche mit entsprechenden Hohlkehlen in die Querplatten 


Versuche mit einer POER S p 


warm 
1 || Hitzezustand des Stahlblockes a aael Dh da = 
. breit cm 26 26 26 
2 ||Stahlblockquerschnitt ! hock on 96 96 96 
3 || Senkrechter Blockquerschnitt qe 676 676 676 
4 || Benutzte Hammerbahn breit cm 26? 26° 26 
5 |i Druckfläche in. . . qc 780 780 780 
6 Endspannung am Indicatordiagr. 1,55 1,8 1,9 
?\\Arbeitsdruck am nn. 
in. % t 600 540 570 
8 Flächenpressung am Schmiede- 
block K/ge 600 690 730 
9 || Länge des Indicatordiagramms i 98 102 106 
10 || Hub des Pressenkolbens am 39 41 42 
11 || Materialverdrängung . . . 3040 3200 3280 
12]|Gewicht des VERBIN Mate. 
rials . . k| 23,4 25,0 25,6 
13|! Hub des Dampf kolbens . . m|| 0,624 | 0,656 | 0,672 
14 | Dampfvolumen eines Hubes cbm 1,19 1,25 1,28 
15 | Dampfdichtigkeit . . k/cbm 1,4 1,5 1,6 
16 ||Dampfgewicht eines Hubes . k| 1,67 1,88 2,05 
17 Stahl zu Dampf 14,0 13,3 12,5 


18 || Stahl zu Kohle für Dampfbildung| 23 | 22 | 21 


mässig abgekühlt pokin Poga er abgekühlt 


warm toth raun warz 
26 30 30 30 
26 15,6 15,4 15,0 1 Auf 11 cm gepresst. 
676 468 462 450 e = 
cm. 
26 11? 11 11 ha Volle Hammerbreite. 
780 330 330 330 
2,0 1,9 2,1 2,65 k/ge Ueberdruck. 
hya k/ge Ueberdruck 
600 970 630 795 jJ = 300t Arbeitsdruck. 
T 1700 1910 2400 K/qc oder at. 
108 70 68 60 mm. 
43 28 27 24 
3350 924 890 790 4 2840 .3,5 = 8190 cc 
26,1 7,2 6,94 6,16 Spec.Gew.»=7,8k/edm 
0,668 | 0,448 | 0,432 | 0,384 ‚5 1,91.0,6 = 1,146 cbm 
1,28 0,86 0,83 0,73 
1,64 1,6 1,7 1,94 
2,10 1,38 1,41 1,42 


6 63,2:3,05 = 20,9. 


3, 57 | 1 6k Dampf=1 k Kohle 
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übergehen. Diese beiden Rahmenplatten a sind an einem 
Grundblock b und an dem Hauptcylinder c mit 152 mm 
Wandstärke verbolzt und gewähren mit ihren Fenster- 
kanten einem Querhaupt d die entsprechende Führung. 
Dieses Querhaupt d wird durch Hebekolben getragen, 
welche in den beiden stehenden Cylindern f laufen, welche 
in 1676 mm Mittelabstand am Cylinderholm angeordnet 
sind. Die Stanz- und Schmiedegesenke dieses Quer- 
hauptes d passen natürlich zu jenen, welche in dem am 
Grundblock b aufliegenden Gesenkbalken g vorhanden 


DHL 


Fig. 19. Fig. 20. 
Vickers' Ingotpresse. 


sind, wie dies ê und k in Fig. 16 darthun. Bemerkens- 
werth ist noch der Einbau des 76 mm weiten Wasser- 
zuführungsrohres l in den Cylinderboden c, sowie die 
Dichtung des Hauptkolbens n (auch Fig. 19 und 20) von 
609 mm Durchmesser mit 762 mm Hub. In einer Kugel- 
pfanne o dieses Hohlkolbens n setzt der Druckzapfen p 
des Querhauptes d ein. 


Schenectady’s Blechbiegepresse. 


Eine bemerkenswerthe Ausbildung besitzt eine in den 
Schenectady Locomotiv Works in Schenectady aufgestellte 
Blechbiegepresse von bedeutenden Abmessungen, mit 
welcher sämmtliche Kesselböden für Locomotiven gebördelt 
und gebogen werden. Die Enden der vier 8230 mm 
langen Ecksäulen sind in üblicher Weise mit Gewinde 
versehen, wobei die 4267 mm lange und 3080 mm breite 
Grundplatte den Presscylinder für den 714 mm grossen 
Hauptkolben a (Fig. 21) enthält, welcher den ebenso 
grossen Presstisch b trägt. Im kreisförmigen Holm c ist 
ferner der Cylinder für den 254 mm grossen Rückstoss- 
kolben d vorhanden, während im Hauptkolben a selbst 
der 356 mm grosse Klemmkolben f sich selbständig be- 
treiben lässt. Endlich sind in den Ecken eines Quadrates 
vier Stück Klemmkolben g von 152 mm Stärke im Press- 
tisch b vorgesehen, mit welchen Formgesenke getragen 
werden. Sowohl der grosse, als auch die Gruppe der 
vier kleineren Klemmkolben g können selbständig, d. i. 
unabhängig von der Stellung des Hauptkolbens a be- 
thätigt werden. Hiernach sind auch vier unabhängige 
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Steuerungsventilsätze vorgesehen, die in Flurhöhe an- 
geordnet sind. Gearbeitet wird entweder mit dem Haupt- 
kolben a durch den Presstisch b, indem, wie in Fig. 21, 
der Untersatz h mit dem Bordelring i gegen die mit dem 
Klemmkolben f an das Gesenk k gehaltene Blechscheibe l 
geführt wird, oder indem, wie in Fig. 22, bei Herstellung 


Fig. 21. 
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Fig. 22. 
Schenectady’s Blechbiegepresse. 


eines Domfusses m das untere Gesenk n durch die vier 
Rammkolben g gegen das auf Böckchen o geschraubte 
Obergesenk p geführt, die Fussflansche angebogen und 
der Blechring gehalten wird, worauf der mittlere Kolben f 
als Arbeitskolben durch das Formgesenk g den Domhals 
anbiegt. (Schluss folgt.) | 


Faserstoffe. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Von Prof. Alfred Haussner, Brünn. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 132 d. Bd.) 

Mit Abbildungen. 

g) Glüten. 


Das Glättwerk in der Papiermaschine oder auch die 
„Feuchtglätte", wie sie manchmal genannt wird, bleibt bei 
dem heutigen Fabrikationsgange nach wie vor für viele, 
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wenn auch nicht für alle Papiere von besonderer Wich- 
tigkeit. So ist z. B. nicht durch das Glättwerk ge- 
gangenes Rollendruckpapier unverkäuflich. Aber es han- 
delt sich eben darum, die Stellung für das Glättwerk in 
der Papiermaschine zu treffen, von sonstiger jedenfalls 
nothwendiger, thunlichst vollkommener Ausführung ganz 
abgesehen, wie Aufeinanderschleifen der Walzen, vorzüg- 
lich arbeitende, d. h. auch gut anliegende Schaber, gleich- 
mässiger Gang u. dgl. Dazu ist aber in erster Linie erforder- 
lich, zu wissen, was für Papiere auf der Papiermaschine 
hauptsächlich gearbeitet werden; es müssen somit Ma- 
schinen- und Papierfabrikant richtig zusammenwirken. Ist 
die Maschine vorwaltend für holzschliffreiche Papiere be- 
stimmt, so kann die richtig angebrachte Feuchtglätte 
ganz besonders günstig für das äussere Ansehen des 
Papieres wirken, indem bei noch etwas feuchtem Papiere 
die Fasern immerhin noch eine gewisse Beweglichkeit 
besitzen und durch den Druck des Glättwerkes grössere 
Schlifftheile, die sich gar so gern an die Oberfläche be- 
geben, mehr in das Innere gedrückt und daher versteckt 
werden. 

Auch richtige Spannung in der Bahn ist hervor- 
ragend wichtig. Um das Schwanken in der Papierbahn 
vor dem Glättwerk und damit Anlässe für das Falten- 
bilden und nachheriges Ver- 
drücken möglichst zu vermeiden, 
schlägt Carl Eichhorn in der 
Papierzeitung, 1897, vor, eine be- 
wegliche, sich selbst einstellende 
Belastungswalze vor dem Glätt- 
werk anzubringen. In Fig. 93 
drückt die Walze h auf die 
Bahn c, welche beim Nachlassen 
der Spannung in die punktirt 
gezeichnete Lage d kommt, während die Walze h nach (A) 
sinkt. Um Falten leichter zu vermeiden, ist es auch zu 
empfehlen, die Bahn d über die Oberwalze a, dann zwi- 
schen a und b und endlich bei (d) fort zu führen und 
nicht nach der gestrichelt gezeichneten Richtung e, also 
unmittelbar zwischen die Walzen a und b leiten. Es 
bietet auch die erstere Art den Vorzug vergleichsweiser 
Ungefährlichkeit bei der Einführung der Bahn gegenüber 
der Führung nach ee, weil bei der Lage d(d) die Bahn 
sich dem Walzenumfange besser anschmiegt, besonders 
wenn geeignete Führungen angebracht sind. 

Im Anschlusse seien Einrichtungen beschrieben, welche 
wohl nicht unmittelbar sich auf das Glättwerk der Papier- 
maschine beziehen, aber im Wesen der Sache doch auf 
einen ähnlichen Erfolg hinausgehen: die Kalander. 

Papier, welches kalandert werden soll, muss nicht 
selten gefeuchtet werden. Ein ganz eigenthümlicher 
Feuchter ist der von /sidor Lam und Dr. Jacob Stoessler 
in Wien nach D.R.P. Nr. 91615. Das zu feuchtende 
Papier c wird zwischen die beiden Scheidewände b (Fig. 94) 
im Cylinder u gebracht. Die Wände b sind ungefähr 
doppelt so lang, wie der Durchmesser des Cylinders a, 
und zwar ist die obere Hälfte von b voll gelassen, die 
untere Hälfte aber siebartig durchbrochen. Wenn nun 
der Hohlraum von a mit Dampf erfüllt wird, so dringt 
dieser durch die ihm dargebotenen Sieböffnungen von b 
auf das Papier c und feuchtet es. Je nachdem nun 
mittels der Handgriffe e die Wände b höher oder tiefer 


Fig. 93. 


Selbsthätig sich einstellende Be- 
lastungswalze von Eichhorn. 
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gestellt werden, dringt auch mehr oder weniger Feuch- 
tigkeit, unter sonst gleichen Umständen, ins Papier. Allen- 
falls kann auch der Dampfzufluss zum Papier ganz ab- 
gesperrt werden, indem man die Wände b so weit 
herablässt, dass d dı sich dich- 
tend an die Cylinderwandungen 
legen, oder man kann auch 
fast die ganze Siebfläche zum 
Feuchten ausnutzen, wenn die 
Wände b so weit angehoben 
werden, bis d} unten an der 
Cylinderwand abdichtet. 

Statt gesondert zu feuch- 
ten, wollen Louis Emmel und 
Hermann Dathe in Golzern nach 
D. R. P. Nr. 89725 das Papier 
vom letzten Trockencylinder 
und dem Glättwerk der Papier- 
maschine nach einem Luft- 
kühler leiten, welcher durch 
Anblasen kühler Luft das Pa- 
pier so weit abkühlt, dass das 
noch im Papiere enthaltene 
Wasser nicht mehr verdunstet, 
und solcherart genug Feuchtig- 
keit behält, um sogleich kalan- 
drirt zu werden. 

Zu dem Kalandern selbst übergehend, sei hervor- 
gehoben, dass manche Praktiker einen besseren Erfolg 
zu erzielen glauben dadurch, dass das Papier nicht sofort 
mit hohem Druck behandelt werde, sondern mehrmals, 
z. B. dreimal, mit schrittweise wachsendem Drucke ge- 
glättet werde. Besonders beim Kalandern gerippter Papiere 
soll in dieser Weise viel Erfolg erzielt worden sein. 

Auch verschiedene Geschwindigkeiten werden bei den 
Kalandern empfohlen. So werden von der bekannten 
Maschinenfabrik H. Füllner in Warmbrunn ungemein 
hübsch in den Einzelheiten durchgebildete, mit Frictions- 
vorgelege u. dgl. ausgestattete zehnwalzige Kalander ge- 
baut (fünf Hartguss- und fünf Papierwalzen), bei denen 
es möglich ist, eine Anfangs- bezw. Einführungsgeschwin- 
digkeit von 10 m und eine Arbeitsgeschwindigkeit von 
120 bis 130 m in der Minute einfach durch Benutzung 
eines Handhebels zu erzielen. Wie schon erwähnt, ist 
die Durchbildung der eben erwähnten Kalanderconstruction 
eine ganz vorzügliche, in der allgemeinen Einrichtung 
aber bekannt, weshalb auf die ausführliche Beschreibung 
und Zeichnung in Uhland’s prakt. Maschinenconstrucleur‘, 
1897 S. 149, verwiesen werde. 

Gewisse Papiersorten, wie imitirtes Pergament, fett- 
dicht Pergamyn u. dgl., erfordern höchste Glätte und 
sollen durchscheinen, was man nach kräftigem Feuchten 
durch Kalandern unter hohem Druck zu erzielen trachtet. 
Weil aber durch das starke Feuchten die Papierfasern 
wieder recht beweglich werden, so ist es nicht zu wun- 
dern, dass durch Falten und Blasen Fehler entstehen, 
weil es unter diesen Umständen kaum möglich ist, aller- 
orten die gleiche Spannung der Papierbahn zu erhalten. 
Emil Pohl in Jülich will diesem Uebelstande dadurch bei- 
kommen, dass er eigene, nachstellbare Spannwalzen ein- 
schaltet. In Fig. 95 geht die Papierbahn von der Rolle ao 
ab nach oben über eine Breithalterwalze u, umgreift die 


Zi 


au 


Fig. 94. 
Feuchter von Lam und Stoessler. 
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oberste Kalanderwalze b, welche, indem sie sich entgegen 


der Bewegung des Papieres dreht, dasselbe streicht, und 
wird dann zum ersten Mal zwischen den Walzen c und b; 
kräftig gedrückt. Darauf wandert das Papier zu einer 
Trockeneinrichtung, und zwar geht die Bahn dann, wenn 
sie nicht besonders feucht ist, über die Wälzchen e; bis e; 
nach der strichpunktirt gezeichneten Linie und wird dabei 
nur durch die strahlende Wärme des Trockencylinders e 
getrocknet, oder, wenn die Bahn sehr feucht ist und 
kräftiger getrocknet werden muss, so wird sie unmittelbar 
um den Trockencylinder e nach der punktirt gezeichneten 
Linie gelegt, nachdem die Wälzchen e; bis e, sammt ihren 
Lagerrahmen in die punktirt gezeichnete Stellung ge- 
bracht oder ganz entfernt worden sind. Kurz nach dieser 
Trocknung wird wieder zwischen den Walzen b, und c; 
geglättet und dann die Papierbahn um die erste der oben 
erwähnten Spannwalzen d geführt, welche sich in ähn- 
licher Anordnung hinter den Kalanderwalzen bacy cz wieder- 
holen, wie die Kreise ddd andeuten. Durch diese 
Anordnung soll es nach den Angaben der Erfinder mög- 
lich sein, vollständig befriedigende Resultate bei nur einem 
Durchgang durch einen solchen Kalander bei Benutzung 
aller zehn Walzen zu erzielen, während man sonst oft 
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bei dem Kalandern von Pappen auf das geringst mög- 


liche Maass einzuschränken. 
Ein Frictionskalander, bei welchem eine Art Schlepp- 
walze gebraucht wird, ist jener von Hugh Linton in 


Fig. 96. 
Frietionskalander von Linton. 


Pawtuchet nach U.S.P. Nr. 555385. Wir finden (Fig. 96), 
dass unmittelbar angetrieben werden die Walzen b, e 
und d, während c nur durch die Reibung von b aus mit- 


Fig. 95. 
Kalander von Pohl. 


gezwungen ist, weniger Walzen des Kalanders zu be- 
nutzen und nach Bedarf zweimal zu satiniren. Vielleicht 
bezieht sich die von der Papierfabrik Arthur Eichhorn in 
Kirchberg erzielte, hohe, spiegelnde Glätte, welche als 
„Elektra Satinage“ bezeichnet und nur durch einmaligen 
Durchgang durch den Kalander erreicht werden soll, auf 
ein ähnliches Verfahren, wie es soeben beschrieben 
worden ist. | 

Wie sehr es auf die richtige Feuchtigkeit und vor 
allem auf möglichst gleichförmige Durchfeuchtung an- 
kommt, zeigt die in der Papierzeitung, 1896 S. 564, aus 
der Praxis gegebene Regel, dass man Pappen, welche ge- 
glättet werden sollen, längere Zeit in feuchten Räumen 
lagern und dann an jener Kante in die Kalander ein- 
führen soll, welche der Aufhängekante beim Trocknen 


entgegengesetzt gelegen war. Nur so sind Quetschfalten 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 8. 1898;j1V. 


Fig. 97. 


Frictionskalander von Hüttenmüller und Körner. 


genommen wird. Sämmtliche Walzen sind als Metall- 
walzen gedacht, und dreht sich die Walze e etwas lang- 
samer als d. Dadurch ergeben sich verschiedene Umfangs- 
geschwindigkeiten, mit welchen die Walzen cde die 
zwischen sie geleitete Papierbahn bearbeiten, während 
die Schrauben f den Druck veranlassen. Das Papier geht 
von der Rolle A ab, über die Leitwalze g, wird bei k ge- 
bürstet, dann zwischen ced geglättet und endlich bei I 
aufgewickelt. In der Patentschrift ist allerdings nichts 
verrathen darüber, welchen Zweck insbesondere der An- 
trieb der Walze c, indirect von b aus, erfüllen soll. Doch 
liegt die Vermuthung nahe, dass die Absicht vorlag, beim 
Glätten unter Reibung eine gewisse Nachgiebigkeit, was 
die Drehung der Walzen anbetrifft, in die Construction 
hineinzulegen, was eben durch die Schleppwalze c zu er- 
reichen wäre. 
23 
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Ein anderer Frictionskalander von Hüttenmüller und 
Körner nach D.R.P. Nr. 85749 weist neben den ver- 
schiedenen Drehungsgeschwindigkeiten der Walzen noch 
eine hin und her gehende Bewegung einer, als „Glätt- 
walze“ bezeichneten Walze auf. Dadurch soll diese oder: 
zeit vollständig glatt erhalten und zur Ertheilung von 
Hochglanz befähigt bleiben. Das zu glättende Papier 
o. dgl. tritt vorerst zwischen a und 5 (Fig. 97), welche 
durch den Rädertrieb cd von der Antriebswelle } ge- 
dreht werden, und kommt zur Glättwalze g, welche durch 
den Trieb mno rascher als die Walzen a und b gedreht 
wird. Dabei wirkt kräftiger Druck, wie es bei ef zu 
ersehen ist. Wie dann aber, wenn wirklich durch e 
energisch gedrückt wird, g auch noch hin und her gehende 
axiale Bewegung erhält, ist nicht gesagt. Bevor also die 
Unbedenklichkeit der bezüglichen Ausführung nicht zweifel- 
los dargethan ist, dürfte Vorsicht, unbeschadet des zu 
billigenden Gemdssinkene: am Platze sein, weil bei der 
hin und her gehenden Bewegung von g nl gleitende 
Reibung zu überwinden ist. Diese verursacht aber noth- 
wendiger Weise Abnutzung mit allen Folgen, welche bei 
der hier wohl als Hauptsache zu betrachtenden Walze g 
zu fürchten sind. 

Mit einer an die Frictionskalander erinnernden Vor- 
richtung erzeugt Nicole nach dem französischen Patent 
Nr. 263917 gerade das Gegentheil hochgeglätteter, näm- 
lich gekreppte Papiere. Nicole benutzt ein Walzwerk, das 
oben eine geheizte Kupferwalze, unten eine Papierwalze 
enthält. Das Papier geht zwischen beiden hindurch, wird 
aber unmittelbar beim Austritt durch einen Schäber, 
welchen ein Federdruck anpresst, zusammengestaucht und 
in Falten gelegt, so dass dauerhafterer und schönerer 
Krepp als durch Handarbeit hervorgerufen wird. 

Eine eigenthümliche kalanderähnliche Vorrichtung 
ist der Papierdickenmesser für Papiermaschinen von Thomas 


Chalmers in Camden nach U.S. P. Nr. 565723. Wir er- 
kennen dies sofort 

= 100. Fig. 101. bei Betrachtung 

von Fig. 98. Die 

Papierbahn p wird 


zwischen die Wal- 
zen b geleitet, deren 
Lager an den Stän- 
dern a in bekannter 
Weise so ange- 
bracht sind, dass 
sie sich lothrecht 
verstellen können. 
Je nach der Dicke 
des Papiers p wird 
dies mehr oder we- 
niger geschehen. 
Um nun die bei 
einer bestimmten 
Papiersorte jeden- 
falls als ziemlich 
klein anzunehmen- 
den Aenderungen gut zu messen, wird mit den Walzen eine 
mehrfache Vergrösserung zusammengebracht. Oben finden 
wir nämlich einen Deckel d, an welchen sich ein Stängel- 
chen schliesst, das den einerseits an den Ständer an- 
gelenkten Hebel e ergreift. Mit e hängt die in ihrer 


Fig. 98. 


Fig. 99. 


Papierdickenmesser von Chalmers. 
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Länge regelbare Ein andaren Prietionskalaner von Matamala und | Länge tegdbars Zupstunge T aunimen, welche unter f zusammen, welche unten 
den stark übersetzenden Hebel g bethätigt. An diesen 
könnte bereits ein Zeigerwerk geschlossen werden. Damit 
die Bewegungen des Apparates aber nicht zu heftig 
werden, ist ein Katarakt, eine Oelbremse A eingeschaltet. 
In der die Einzelheiten zeigenden Fig. 99 sehen wir in 
dem am Ständer mit Universalgelenk m hängenden und 
mit Oel gefüllten Cylinder k einen Kolben è mit Bohrung t 
an der Kolbenstange k, welche oben an den Hebel g, 
unten an eine Zählscheibe n schliesst. Die Zählscheibe n 
dreht sich an der Büchse ! und wird die Verdrehung 
durch den festgestellten Zeiger q sichtbar (Fig. 100 und 
101). Die Scheibe n hat in den vier Quadranten s ver- 
schiedene Theilung, die offenbar für verschiedene Dicken- 
gruppen bestimmt sind. Dies setzt dann aber allerdings 
voraus, dass auch die übrigen Theile des Messapparates 
den verschiedenen Dicken der Papiere angepasst werden. 


h) Das Schneiden von Papier. 


Bei den Lüngsschneidern, welche häufig mit der Papier- 
maschine verbunden sind, aber auch gesondert von der- 
selben gebraucht EN erstrebt Hermann Herbst in 
Zweibrücken nach D. R.P. Nr. 89973 dauernd sich un- 
abhängig von dem Verschleiss der Kreismesser dadurch 
zu machen, dass die Schneidscheiben ununterbrochen auf 
den richtigen Schneidwinkel nachgeschliffen werden. Be- 
deutet in Fig. 102 und 103 a die um die Achse «g dreh- 
bare Schneidscheibe, so sind 


rechts und links von der- A `- Ole 
selben Scheiben b und ce, um : + 

Achsen bp und co bezüglich 4 TA nr 
drehbar, anzubringen,welcke Fig. 101. Fig. 102. 


den Rand der Scheibe a 

bearbeiten, wobei es gleichgültig ist, ob die schleifenden 
Scheiben b und c so wie in Fig. 102 senkrecht zu a, oder 
so wie in Fig. 103 schief zu a gelegt werden. b und c 
können aus Stahl oder aber als Schmirgelscheiben aus- 
geführt werden. Wenn man die merkliche Verwickelung 
berücksichtigt, welche durch die Zuthat der zwei neuen 
Scheiben entsteht, so fragt es sich wohl sehr, ob die- 
selbe im richtigen Verhältnisse zu dem erzielbaren 
Nutzen steht. 

Der Längsschneider von Carl Hemmer in Neidenfels 
zeigt einige interessante Neuheiten (D. R. P. Nr. 88518). 
Die eine der beiden Schneidscheiben besitzt excentrische 
Lagerung, wie sie sich bei Werkzeugmaschinen z. B. 
häufig findet. Dadurch ist es möglich, die Schneid- 
scheiben mehr oder weniger übergreifen zu lassen, auch 
dem nothwendigermaassen eintretenden Verschleis: sich 
anzupassen, indem man nur durch Benutzung eines Hand- 
hebels den Lagerexcenter geeignet verstellt. Weil es 
auch möglich ist, den zu einem Schlitten ausgebildeten 
Lagerbock mittels einer Schraube parallel zur Drehungs- 
achse der einen Schneidscheibe zu verschieben, so ist 
auch der richtige Anschluss der Schneidscheiben a 
zu erreichen. 

Nach den Angaben von Jean Goebel in Darmstadt 
(D.R.P. Nr. 87283) verursachen die Druckfedern, welche 
derzeit so gerne zum Anpressen der Schneidscheiben ver- 
wendet werden, mancherlei Uebelstände, wie ungleich- 
mässigen Anschluss der Scheiben, unbequeme Montirung 
u. dgl. Er schlägt deshalb eine Einrichtung mit Zug- 
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federn vor (Fig. 104), die allerdings wesentlich anders 
angebracht sind, als dies bei den bisher üblichen Aus- 
führungen der Fall ist. Die eine Gruppe von Schneid- 
scheiben a, a, ist auf der Achse b fest; mit diesen arbeiten 
nun Scheiben c bezw. e zusammen, die in Gussringen c; 
und e, bezw. auf der Achse f sich so befinden, dass 
Ringfedern d oder d, in der aus der Figur unmittelbar 


Fig. 104. 
Schneidvorrichtung von Goebel. 


ersichtlichen Weise die Scheiben e oder e an a, oder ag 
andrücken, wenn die Achse f nach der Pfeilrichtung an- 
geschoben wird. Da die Federn dd, nämlich so, wie sie 
gezeichnet sind, gespannt sein sollen, so haben sie das 
Streben, längs der ersichtlichen konischen Flächen, auf 
welchen d und d, aufliegen, aufwärts zu gleiten, um eben 
dem Streben nach Zusammenziehung zu genügen. Dies 
geht aber nur so lange, bis sich c bezw. e an die Scheiben a4 
oder a, anlegen. Als Federmaterial ist entweder Metall 
oder Gummi gedacht. 

Wenn durch Längsschneider mehrere Bänder ge- 
schnitten und dann aufgewickelt werden, so ist es 


Fig. 106. 
Längsschneider von Claviez und Co. 


wünschenswerth, die einzelnen Bänder gleich gespannt 
zu bekommen. Claviez und Co. in Leipzig trachten dies 
nach D.R.P. Nr. 88528 dadurch zu erreichen, dass die 
Streifen erst unmittelbar vor dem Aufwickeln von ein- 
ander vollständig getrennt werden. Auf dem Ständer æ 
(Fig. 105) ist die Messerwalze h mittels zweier Hebel g 
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angebracht, welche es ermöglichen, die Messerwalze be- 
quem zu senken und sie dadurch arbeiten und schneiden 
zu lassen, oder sie aufzuheben. Die Hebel g haben näm- 
lich Schlitze #, in welchen Zapfen k gleiten können, die 
sich am stehenden Hebel ! befinden. Wird ! nach Pfeil o 
bewegt, so senkt sich die Messerwalze h. Auf dieser 
sind die Messer e mittels der T-förmigen Nuthen c so 
befestigt, dass jedes Messer e nicht im vollen Kreis, son- 
dern nur als Kreissector ausgeführt ist und die Messer- 
sectoren gegen einander versetzt sind. Wird nun die 
Papierbahn bọ von der Rolle a um die Walze b und die 
stellbaren Walzen b; und f geleitet, während die Messer- 
walze A gehörig gesenkt worden ist, so wird die ge- 
spannte Papierbahn bọ in Streifen geschnitten, welche 
jedoch in Folge der obenerwähnten Messeranordnung zu- 
sammenhängen. Die so erzielten Streifen werden dann 
noch gemeinsam über die Spannwalzen rsxzyz und dann 
erst, unter verschiedenen Winkeln offenbar, zu den Spul- 
vorrichtungen geführt, wodurch der Zusammenhang 
zwischen den einzelnen Bahnen aufgehoben wird. 

Um bei dem 1896 301 171 beschriebenen und skiz- 
zirten Längsschneider und Aufwickelapparat von Goebel 
von der mit dem wachsenden Wickelungsradius veränder- 
lichen Geschwindigkeit unabhängig zu sein und gleich- 
förmigen Gang zu erzielen, wird nach D.R.P. Nr. 89586 
der Antrieb nicht von der Wickelwalze, sondern von der 
der Wickelwalze unmittelbar vorangehenden Führungs- 
walze abgeleitet; wenn man aber doch ausserdem noch 
fest wickeln will, so lässt man die Wickelwalze gesondert 
mittels eines gleitenden Schnurtriebes etwas voreilen. 

Wenn Längsschneider mit Querschneidern vereint 
sich in derselben Maschine befinden, so lässt man meistens 
die Schneidrädchen sich fortdrehen, auch wenn die Papier- 
bahn während des Querschneidens gerade ruht. Dadurch 
entstehen regelmässig wiederkehrende Fehler in den Rän- 
dern der Papierbahnen. Um diese zu vermeiden, wird 
nach dem D.R.P. Nr. 91694 von Capitaine und Hertling 
in Berlin vorgeschlagen, auch die Schneidrädchen nur 
periodisch zu bewegen, und zwar während die Papier- 
bahnen vorgezogen werden. Das kann z. B. geschehen, 
indem die Schneidscheibenwellen von dem Pressbalken 
aus, etwa mit Hilfe einer Zahnstange gedreht werden, 
die in Getriebe auf den Messerwellen eingreift. Die Ge- 
triebe sind aber durch einen Sperradmechanismus so mit 
der betreffenden Messerwelle zu verbinden, dass eben 
nur beim Vorziehen gedreht wird, dagegen beim Rück- 
gange der Presse die Messerwelle ruht. 

Um allenfalls abfallende, etwas breitere Streifen, 
welche beim Längsschneiden einer breiteren Bahn er- 
halten werden, weil die gewünschte Breite der schmalen 
Bahnen nicht gehörig in der vorliegenden breiten Bahn 
ausgetheilt werden kann, doch noch vor dem unmittelbar 
folgenden Querschneiden zu schützen, wendet die Dram- 
mens Jernstöberi og Mek. Verkstäd nach D. R.P. Nr. 88536 
gesonderte Haspel an, auf welche die abfallenden Bahnen 
noch vor dem Querschneiden geleitet werden. Diese 
können dann ihrer Breite entsprechend für sich auf ein 
geeignetes Format geschnitten werden, während sie, mit 
dem übrigen Papier gleichzeitig quergeschnitten, sonst 
nur eigentlich Ausschussbogen geliefert hätten. 

Obwohl die Querschneider heute fast nie unmittelbar 
mit der Papiermaschine verbunden werden, seien die Neue- 
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De esse ss ee... ee 


rungen darüber doch diesem Abschnitte über „Schneiden 
des Papiers“ eingefügt. 

In einfacher Weise löst Karl Krause in Leipzig nach 
D. R. P. Nr. 94577 die Aufgabe, bei Papierscheren jeder- 
zeit den strammen Anschluss der beiden Messer zu er- 
zielen. In der schematischen Fig 106 bedeutet a den 


Hebel mit dem beweglichen Messer. a ist 
Br durch seine Nabe b mit der Drehungs- 
- achso g fest verbunden. Diese ist aber 


der Länge nach in ihren, mit dem Gestelle 
fest verbundenen Lagern cd verschiebbar, 
solange nicht die Schraube f des Stellringes e, der bei 
dieser Lösungsart genau zwischen c und d passt, ange- 
zogen worden ist. Damit ist es in der denkbar ein- 
fachsten Weise thunlich, nur durch einen geeigneten 
Druck an das eine Ende von g den Scherhebel von a 
zum Anschlusse an das festliegende Messer zu bringen. 
Ist dies geschehen, so wird f angezogen, und die ge- 
wünschte Lage bleibt erhalten. 

Die ungemein rührige Maschinenfabrik Karl Krause 
baut aber nicht bloss solche kleine Scheren, wie die eben 
erwähnte, sondern auch solche in riesigen Abmessungen. 
So wurde vor kurzer Zeit aus der genannten Fabrik eine 
Maschine abgeliefert, welche Papier von 170 mm Stoss- 
höhe und 2100 mm Schnittbreite (bei einer Tischlänge 
von 3 m) schneiden kann. Ein- und Auspressen des 
Stosses, sowie Stillstand der Maschine in höchster Messer- 
lage erfolgt selbsthätig. 

Eine hübsch ausgebildete Construction jener Quer- 
schneider, welche ganze Stösse beschneiden sollen, ist 
auch unter anderen eine Papierschneidmaschine der 
Maschinenfabrik Chr. Mansfeld in Leipzig (vgl. Uhland’s 
techn. Rundschau, 1897 V S. 63, und Papierzeitung, 1896 
S. 1875). Bei der in Fig. 107 dargestellten Ausführung 
ist eine Combination zwischen jenen Maschinen getroffen, 
welche nur Stösse von einer bestimmten Höhe pressen, 
und jenen Maschinen, welche selbsthätig innerhalb ge- 
wisser Grenzen jede beliebige Höhe des Stosses pressen. 
Es ist nämlich hier die Einrichtung so gedacht, dass der 
Mechanismus, einmal richtig eingestellt, Stösse sicher 
selbsthätig festhält, deren Höhe um nicht mehr als 40 mm 
von einander abweicht, also z. B. Stösse zwischen 20 und 
60 mm Höhe. Hat man kleinere oder grössere Stösse 
zu beschneiden, so muss vorerst eine leicht zu bewirkende 
Verstellung vorgenommen werden, worauf selbsthätig 
innerhalb neuer Grenzen, die um 40 mm von einander 
abweichen, gepresst und geschnitten werden kann. Der 
Pressbalken b (Fig. 107) wird durch Vermittelung des 
Hebels c, der Druckstange k, Hebel ! mit Drehzapfen m 
von dem Gewichte n an den Stoss Papier gedrückt, wenn 
nicht die unrunde Scheibe p auf der Achse r den Hebel c 
hochhält, welcher mittels Röllchen s auf der Umfläche 
von p sich zeitweise stützt. Der Antrieb erfolgt durch 
eine mehrfache Räderübersetzung von der Scheibe g aus 
bis zur unrunden Scheibe p, auf deren Welle r sich auch 
die Kurbelscheibe für den Zapfen i befindet, so dass die 
durch p veranlassten Schwankungen des Hebels c und 
die von i aus mittels ersichtlicher Zugstangen eingeleiteten 
Bewegungen des in bekanuter Weise schief geführten 
Messerbalkens in derselben Zeitperiode erfolgen. Wenn 
das Röllchen s den zu r concentrischen Theil der Scheibe p 
verlässt und auf die anschliessenden Theile von p über- 


Fig. 106. 


geht, so sinkt c, bis b auf dem Papierstoss aufliegt und 
die Presswirkung des Gewichtes » zur Geltung kommt, 
während die Scheibe p sich unter s fortdreht. Darauf 
folgt der Schnitt des Messers. Weil nun aber der Hebel c 
sich um die festgelegte Achse h dreht, so muss, einiger- 
maassen beweglich, der gerade geführte Pressbalken 
mit dem im Bogen bewegten Hebel ¢ verbunden werden, 
was in der bei f ersichtlichen Art, Gleitklötzchen in Ge- 
radführung, geschieht. Hier schliesst auch mittels Dreh- 


Fig. 107. 


Papierschneidmaschine von Mansfeld. 


zapfen eine im Gestelle lothrecht geführte Mutter an, 
welche zur Schraube a, mit Handrad a gehört, das auf 
Drehung mit der Hülse d verbunden ist. Dreht man also 
an a, so muss, weil wegen der Verbindung nlkcf und 
Scheibe p die Mutter sich nicht verschieben kann, die 
Schraube a, selbst auch die Verschiebung ausführen. 
Diese Schraube legt sich aber auf b, so dass auch der 


Fig. 108. 
Papierschneidmaschine von Mansfeld. 


Messerbalken b verstellt und die Maschine auch für eine 
andere Gruppe von Stössen geeignet gemacht wird. 

Bei der durch D.R.P. Nr. 88871 geschützten Papier- 
schneidmaschine strebt Chr. Mansfeld die Lösung der 
Aufgabe an, nach erfolgtem Schnitt den Pressendruck 
sofort aufzuheben. Wir sehen ın Fig. 108 den Druck 
des Stosses durch Vermittelung des Fusstrittes p am 
Hebel q erzeugt dadurch, dass der Pressbalken ? mittels 
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Stangen u, Querbalken v und Zugstangen w mit dem 
Fusstritthebel q verbunden ist. Wenn die Presse an- 
gezogen worden ist, so folgt der Messerbalken d, ge- 
zogen durch die Stange f mit Auge g, schief abwärts 
gleitend, da seine schiefen Schlitze die im Gestelle c be- 
festigten und ersichtlich gemachten Zapfen umschliessen, 
und es wird der auf dem Tische b mit festem Messer e 
liegende Stoss geschnitten. Um nicht während der ganzen 
Schnittzeit am Fusstritt p drücken zu müssen, ist an q 
die Sperrklinke m angebracht, welche in die Verzahnung o 
einfällt. Hat man also abwärts getreten und gepresst, 
so kann man den Fuss ohne Anstand wegziehen, weil 
die Pressung durch mo erhalten bleibt. Dies soll aber 
nur so lange geschehen, bis der Papierstoss ganz durch- 
schnitten worden ist. Um nun die Presse im angegebenen 
Zeitpunkte ganz selbsthätig zu lösen, ist die Sperrklinke 
mit einer in ¿l lothrecht geführten, unten aber abgebogenen 
Stange k gelenkig so verbunden, dass, wenn beim Ab- 
wärtsgange vom Schneidbalken d der an ihm befestigte 
Winkel # an k oben anstösst, die Sperrklinke m aus der 
Verzahnung o gehoben, somit also der Fusstritthebel q 
frei gegeben wird. Dann kann aber die Feder s, welche 
beim Abwärtsgehen von q gespannt worden ist, zurück- 
gehen und den Hebel q emporziehen, wodurch auch der 
mit q in der bereits geschilderten Weise zusammen- 
hängende Pressbalken ? den Papierstoss frei gibt und die 
Maschine sofort für einen neuen Schnitt bereit ist. 

Um die Messerunterlage bei Schneidmaschinen besser 
ausnutzen, leicht auswechseln und verstellen zu können, 
schlägt T. B. Kendell in Shoreditch nach D.R.P. Nr. 88870 
vor, diese Messerunterlage cylindrisch auszuführen und 
in solchen Klemmstücken zu halten, dass nach vorüber- 
gehendem Lösen der Klemmung die cylindrische Messer- 
unterlage wie in Lagerschalen zwischen den Klemm- 
backen verdreht werden kann. 

Recht zahlreich sind die Neuerungen, welche sich 
darauf beziehen, schmale Streifen in grosser Zahl aus 
breiteren Bogen, die auch zu Stössen über einander ge- 
schichtet werden, zu schneiden. Um die ganze Papier- 
menge ausnutzen zu können, müssen die Anschläge, welche 
rückwärts hinter dem Messer und Pressbalken dem Stosse 
einen Halt geben, nachgiebig gemacht werden, damit sie 
ausweichen, wenn sie mit dem kürzer gewordenen Stosse 
unter den Pressbalken kommen. So werden bei dem 
D.R.G.M. Nr. 63299 von Karl Weise in Warschau 
Klappen mit Federn als Anschläge benutzt. Anderwärts 
werden dann Anschläge gebraucht, welche, gegen unten 
abgefedert, sich unter dem Druck des Pressbalkens in 
Schlitze des Tisches versenken, wie bei der Construction 
von Hugo Muselik in Konstanz nach D.R.P. Nr. 90265 
u. dgl. 

Bei den Schneidmaschinen der bereits weiter oben 
erwähnten Maschinenfabrik Karl Krause in Leipzig werden 
manche recht sinnreiche Vorkehrungen angebracht, um 
viele gleich breite Streifen (zwischen 1 und 120 mm) zu 
erzielen. Bei den D.R.G.M. Nr. 51957 haben wir einen 
Sperrad-Sperrzahninechanismus angewendet, um durch 
eine Drehung, deren Grösse durch stellbare Anschläge 
bestimmt wird, eine Bewegungsschraube zu bethätigen, 
welche den Schneidtisch sammt dem Papiere dem Messer 
um ein bestimmtes Stück zuführt. 

Bei den D.R.P. Nr. 92120 und Nr. 93770 werden 


von Karl Krause längs der Tischkanten Zahnsperrungen 
angebracht, so dass durch einfallende Klinken der Tisch 
an bestimmter Stelle festgehalten wird. Wenn man vier- 
seitig, also viermal im rechten Winkel beschneiden will, 
so zieht Karl Krause den Tisch aus der Sperrzahnung, 
dreht ihn um einen vorhandenen Zapfen in eine neue, 
gegen früher um 90° verstellte Lage, was auch durch 
Anschläge genau bestimmt wird, und schiebt dann den 
Tisch wieder ein. 


i) Wickeln. 


Um alle Stellen einer aufzuwickelnden Papierbahn 
unter thunlichst gleicher Spannung auf oder ab zu wickeln, 
wendet die bekannte Firma Grahl und Hoehl in Dresden 
nach D. R. P. Nr. 85876 die fol- 
gende, recht einfache und viel- 
versprechende Construction an. 
In Fig. 109 und 110 soll von der 
Achse d eine Papierbahn möglichst 
gleichmässig gespannt abgehen. 
Zu diesem Zwecke sind auf den 
Ständern a die Lager b für die 
Achse d nicht festgeschraubt, 
sondern in Führungen beweglich. 
Die Lager b stützen sich in der 
Richtung des Zuges auf Federn c. 
Ist die Spannung der Bahn eine 
bestimmte, so sind auch die Fe- 
dern c bis zu einem bestimmten 
Maasse zusammengedrückt und 
die Lager b stehen fest. Da schon 
wegen der unmöglich ganz gleich- 
förmig zu erhaltenden Abwickel- 

geschwindigkeit veränderliche 
Spannungen auftreten, so hätten 
wir ein beständiges Hin- und 
Herwandern der Lager b zu fürch- 


Fig. 109.. 


ten. Wir dürfen aber nicht ver- 
gessen, dassschon durch die Neben- Fig. 110. 

: 5 : Construction von Grahl 
widerstände, insbesondere durch und Hoehl. 


die Reibung eine gewisse Trägheit 

in der hin und her gehenden Bewegung bedingt ist, wo- 
durch mehr Ruhe in den Apparat kommen muss. Der 
Hauptvortheil der Construction dürfte aber auch anderswo, 
nämlich in dem Umstande zu suchen sein, dass die 
Lager auch unabhängig von einander sich verstellen 
können, dass also, wenn einerseits die Bahn etwas länger 
ist, dort die Spannung sinkt, somit dieses Lager etwas 
zurückweicht, die Bahn also veranlasst wird, auf dieser 
Seite entstandene Falten auszugleichen u. dgl. 

Wenn man fest rollen will, z. B. für Rotationsdruck, 
so wird nicht bloss das Gewicht, sondern auch die Länge 
der Papierbahn manchmal gemessen, für solche Zwecke 
werden Zählwerke benutzt. Ein solches von Ch. L'Homme 
in Paris ist eigens für diese Arbeit bestimmt und besitzt 
auch einen elektrischen, einstellbaren Contact, welcher 
mit einer Klingel so verbunden ist, dass diese tönt, kurz 
bevor die gewünschte Länge aufgewickelt worden ist. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Verkehrswesen. 
Pratt's selbsthätiges Ankündigungssignal. 


Mit Abbildungen. 


Eisenbahnunfälle, welche auf den Umstand zurück- 
zuführen sind, dass optische Haltsignale nicht rechtzeitig 
wahrgenommen werden, sei es wegen örtlicher Verhält- 
nisse der Balınstrecke, sei es aus meteorologischen Grün- 
den oder aus mangelhafter Aufmerksamkeit des Locomotiv- 
führers, kommen immer wieder vor. Die Unterstützung 
der Haltsignale durch bloss sichtbare Vorsignale bietet bei 
starkem Nebel u. dgl. keine verlässliche Abhilfe, aber 
auch aufs Gehör wirkende Vorsignale können versagen 
oder bei heftigen Stürmen u. s. w. möglicher Weise nicht 
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Fig. 1. Fig. 2. 
Ankündigungssignal von Pratt. 


vernommen werden. Eben ein solcher Fall hat beispiels- 
weise laufenden Jahres den schweren Eisenbahnunfall vor 
der Station Péage-de- Roussillon auf der französischen Mittel- 
meerbahn verschuldet und das französische Ministerium 
der öffentlichen Arbeiten veranlasst, die Eisenbahnen 
Frankreichs auf die Unzulänglichkeit der gewöhnlichen, 
auf die Schienen mittels Blechstreifen zu befestigenden 
Knallkapseln aufmerksam zu machen und zur Anwendung 
drastischerer und verlässlicherer Mittel aufzufordern. Als 
solche gelten nach Anschauung vieler Eisenbahnbetrieb- 
männer lediglich jene Signalzeichen, welche sich unmittel- 
bar auf der Locomotive selbst äussern und sonach seitens 
des Maschinenführers absolut nicht unbeachtet bleiben 
können. 

Le Génie civil (1898 S. 322) bringt nach The Engineer 
die Schilderung einer einschlägigen, von Pratt in Bristol 
angegebenen Signalvorrichtung, welche die obenstehende 
Abbildung (Fig. 1 und 2) deutlich macht. Sie besteht 
aus zwei von einander getrennten Theilen, wovon der 
erstere eine ständige Streckeneinrichtung und der andere 
eine ebensolche Locomotiveinrichtung bildet. Ersterer ist 


Prätt’s selbsthätiges Ankündigungssignal. 
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eine in einem Gestellsbock gelagerte Drehachse, auf der 
ein mit einem schneidenförmigen Ende versehenes eisernes 
Daumenstück festsitzt. Ausserdem ist auf der Drehachse 
ein doppelarmiger Winkelhebel festgekeilt, dessen längerer 
Arm ein Gegengewicht trägt, während am kürzeren ein 
Drahtzug angreift, welcher die Fortsetzung des Draht- 
zuges des zugehörigen optischen Signals bildet. Steht 
das optische Signal auf Halt, dann ist der Drahtzug nach- 
gelassen und das Gegengewicht des Winkelhebels nach 
abwärts gefallen, dafür aber der Daumen nach aufwärts 
gerichtet, und unter dem vorausgesetzten Umstande haben 
also die benannten Theile die in Fig. 1 und 2 dargestellte 
Lage. Bei angespanntem Drahtzug, d.i. wenn das opti- 
sche Signal auf freie Fahrt steht, ist das Gegengewicht 
gehoben, das Daumenstück hingegen flach gelegt. Die 
auf den Locomotiven angebrachten Vorrichtungen bestehen 
aus einem Hebelwerk nebst einer Spindel, dessen Aufgabe 
es ist, die Dampfpfeife auszulösen, und aus einem Ge- 
stänge, das diese Auslösung mit Hilfe des früher ge- 
schilderten ersten Theiles der Signaleinrichtung zu ver- 
mitteln hat. Das Gestänge sind zwei parallele, aus einem 
einzigen reinpolirten Rundeisen durch Abbiegen her- 
gestellte, am einen Ende durch drei Bolzen an der Loco- 
motivwand festgemachte Gleitstangen. Im längeren Arm 
dieses Bügels sind zwischen den beiden Stangen Sprossen 
aus Eisenblechstreifen lose eingesetzt, welche _[ |_-för- 
mig abgebogen und mittels halbkreisförmiger Ausschnitte, 
die die beiden Flanschen des Blechstreifens haben, an 
bezw. zwischen den beiden Gleitstangen gehalten werden. 
Die unterste Sprosse stützt sich auf zwei an den Stangen 
angeklemmte Knäufe; von den übrigen trägt immer eine 
die andere, so dass sie zusammen eine ganze Leiter bil- 
den. An der sich zunächst der Locomotivwand befind- 
lichen Stange ist zu unterst ein Hebel angelenkt, welcher 
auf der zur Dampfpfeifenauslösung nach aufwärts ge- 
führten Spindel festsitzt. Es erübrigt nur noch, zu be- 
merken, dass die mit dem optischen Signal in Verbindung 
stehende Vorrichtung zur Seite des Bahngleises genau so 
angebracht ist, dass der Schneidendaumen zwischen die 
beiden Stangen der Locomotive geräth, wenn der Zug die 
Stelle passirt. Findet letzterer das Signal für freie Fahrt, 
so geht das Gestänge über den flach liegenden Daumen 
ohne weiteres hinweg, steht jedoch das optische Signal 
auf Halt, dann trifft die aufrecht stehende Daumenschneide 
die unterste Blechsprosse und trennt dieselbe entzwei. 
Vermöge des hierbei ausgeübten Druckes wird das federnde 
Gestänge ein wenig zurückgehalten, so dass es im Augen- 
blicke der Durchschneidung des Blechstreifens nach vor- 
wärts schnellt; die auf diese Weise bewirkte kleine 
Drehung des angelenkten Spindelarınes reicht hin, durch 
Vermittelung der Spindel die Dampfpfeife zu lösen, die 
dann so lange ertönt, bis sie der Locomotivführer mit der 
Hand wieder abstellt, wobei alle Auslösehebel wieder in 
die alte Ordnung zurückgebracht werden. Nach dem 
Durchschneiden der untersten Blechsprosse sind die beiden 
Theile derselben haltlos geworden und auf den Bahn- 
körper hinabgefallen, zugleich aber auch die darüber be- 
findlichen Sprossen, ihrem Gewichte folgend, längs der 
Stangen so weit nach abwärts geglitten, dass die unterste 
unverletzte Sprosse wieder die richtige Lage einnimmt, 
um an einer nächsten Signalstelle denselben Dienst zu 
leisten, wie die früher durchgeschnittene. 
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Diese Einrichtung steht seit längerem auf der West- 
Luncashire- Eisenbahn im Versuche, und werden die bezüg- 
lichen Ergebnisse sowohl vom signaltechnischen als vom 
wirthschaftlichen Standpunkte als sehr befriedigend be- 
zeichnet. Die Vorrichtung erweist sich nämlich nicht nur 
sicherer, sondern natürlich weit billiger, als die sonstigen 
Hilfsmittel des in England bekanntlich äusserst wichtigen 
und kostspieligen Nebeldienstes. Nicht allein, dass die 
zum Verbrauche kommenden Blechstreifen ', welche aus 
dem nächst besten Altmaterial hergestellt werden können, 
weitaus weniger kosten, als Knallkapseln, bleiben durch 
die beschriebene Dampfpfeifensignaleinrichtung auch die 
nennenswerthen Löhne für die Kapselausleger erspart 
und die Gefährdungen dieses Personals hintangehalten, 
welches bekanntlich den grössten Procentsatz zu den Ver- 
letzungen und Tödtungen auf den englischen Eisenbahnen 
liefert. Die letzteren suchen daher schon seit langen 
Jahren mechanische Kapselausleger (vgl. D. p. J. 1894 
292 * 135) oder auch ähnliche Anordnungen einzuführen, 
wie die oben beschriebene, deren einfachste, von E. Wis- 
man in Luton, Redfordshire (D. p. J. 1892 287 162), be- 
reits eine ziemliche Verbreitung gewonnen hat. 

In Deutschland sind in der Regel nur in vereinzelten 
Fällen und lediglich aus örtlichen Gründen, nämlich wegen 
behinderter Fernsicht oder besonders starkem Gefälle hör- 
bare Ankündigungssignale aufgestellt, welche die Lage 
für Halt des nächsten Bahnhofabschlussignals oder eines 
sonstigen wichtigen Haltsignals besonders zu verschärfen 
haben (vgl. D. p. J. 1892 283 * 238 und 1897 306 255). 
Dafür hat die französische Nordbahn in Bezug auf die 
Sicherung des Anhaltens der Züge vor einem Haltsignal 
bereits seit vielen Jahren die selbsthätige Auslösung der 
Dampfpfeife vor jedem auf Halt stehenden Stations- 
deckungssignal grundsätzlich eingeführt und zwar mittels 
der bekannten Lartigue'schen Krokodilcontacte und der 
elektrischen Dampfpfeife. Diese Einführung wurde durch 
Sarticaux und Bandererli noch dahin erweitert, dass nicht 
nur die Dampfpfeife ausgelöst wird, wenn sich der Zug 
etwa 300 m einem Haltsignal nähert, sondern zugleich 
auch die pneumatische Bremse des Zuges, so dass letz- 
terer allenfalls selbst ohne der Beihilfe des Locomotiv- 
führers zum Stehen gebracht wird. Aehnliche Vorrich- 
tungen, die aber lediglich mechanisch angeordnet sind 
und wie die Pratt’sche durch den Drahtzug des optischen 
Signals gehandhabt werden, stehen seit kurzem in den 
Directionsbezirken Villach und Wien der k. k. österreichi- 
schen Staatsbahnen im Versuche In einer den Gefälls- 
verhältnissen der Strecke angemessenen Entfernung vor 
dem optischen Signal ist das Bahngleis durch ein eisernes, 
thorrahmenförmiges Gitterwerk überbrückt, welches eine 
wagerechte Gleitstange trägt, die bereits ausserhalb des 
Ladeprofils liegt. Auf dieser Stange gleitet in Führungen 
ein Schlitten, der einerseits durch einen über Rollen ge- 
legten Drahtzug mit dem Drahtzuge des optischen Signals, 
andererseits mit einem auf einem Drahtseil hängenden 
Gegengewicht verbunden ist. Wird der Drahtzug des 
optischen Signals gespannt, also letzteres auf freie Fahrt 
gestellt, so wird der Schlitten zur Seite gezogen; wird 
der Drahtzug nachgelassen, d. i. das optische Signal auf 


I Diese an sich überflüssigen Blechstreifen sind wohl nur 
eine Umgehung eines engl. Patentes E. Wiseman’s vom 1. Juni 1892. 
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Halt gestellt, so gelangt der Schlitten durch den Einfluss 
des Gegengewichtes genau oberhalb der Mitte des Geleises. 
Da nun an den Locomotiven ein am Rauchfang befestigter 
Knickhebel angebracht ist, der in das Bereich des Schlit- 
tens hineinragt, so wird er im zweitangeführten Falle bei 
der Durchfahrt geknickt, demzufolge eine Stangen- und 
Hebelübersetzung die Dampfpfeife und zugleich die 
Vacuumbremse wirksam macht. Die Dampfpfeife bleibt 
dann so lange thätig, bis der Locomotivführer den Knick- 
hebel wieder in die aufrechte Ruhelage zurückbringt. 


Eine neue Schnellzugslocomotive. 
Mit Abbildungen. 


In einer Sitzung der ehemaligen Schüler der Ecole 
centrale des Arts et Manufactures der ägyptischen Gruppe 
in Alexandrien besprach Ingenieur M. Thuile die modernen 
Mittel, um die Geschwindigkeit von Schnellzügen zu er- 
höhen, und legte der Versammlung ein der Originalität 
nicht entbehrendes Project zu einer Locomotive vor, 
welche anhaltend eine Geschwindigkeit von 120 km in 
der Stunde zu leisten vermag, wobei er feststellte, dass 
Frankreich, was die Geschwindigkeit der Schnellzüge 
anbetrifft, erst die vierte Stelle hinter Amerika, England 
und Deutschland einnimmt.! Nachdem Thuile ausgeführt, 
dass die Geschwindigkeit der Züge von der Stabilität 
und der Zugkraft der Locomotive abhängig ist, wandte 
er sich gegen die in Frankreich bestehende Bestimmung, 
dass eine Geschwindigkeit von 120 km nicht überschritten 
werden darf. Seiner Ueberzeugung nach sei eine solche 
Geschwindigkeit nicht allein auf ebener Strecke, sondern 
auch bei Steigungen gefahrlos; schon die alten Loco- 
motiven Crampton hätten vor 40 Jahren diese Geschwin- 
digkeit bei verschiedenen Gefällen erreicht, obgleich 
damals die Schienen nicht so schwer und von der vorzüg- 
lichen Qualität wie heute waren, das Blocksystem und 
die vollkommenen Bremseinrichtungen noch nicht vorhanden 
und auch damals die Weichen nicht so gut und sicher 
construirt waren, wie heute; mit einem Wort, das verfüg- 
bare Material war damals erst im Entstehen begriffen. Aller- 
dings kann eine grosse Geschwindigkeit die störenden 
Bewegungen bei den Locomotiven vermehren; dem muss 
jedoch durch Erhöhung der Stabilität entgegengewirkt 
werden, die Triebräder sind so weit wie möglich nach 
hinten zu verlegen, und muss schliesslich auf die Aus- 
balancirung der sich bewegenden Theile die grösste Sorg- 
falt verwendet werden. 

Ist auf die Art die Stabilitätsfrage gelöst, so wäre 
noch diejenige zu erörtern, der Locomotive eine ent- 
sprechende Zugkraft zu verleihen, um einem schweren 
Personenzug auf einer Steigung von 5 pro mille, wie 
solche auf grossen Strecken vorkommen, eine Geschwindig- 
keit von 120 km zu ertheilen. Es frägt sich dabei, ob 
die Locomotive bei der Lösung einer solchen Aufgabe 
noch verwendbar sei, oder ob man zu anderen Motoren 


! Le génie civil, welchem wir den Aufsatz entnehmen, 
stellt dem gegenüber fest, dass der schnellste Zug in Europa 
in Frankreich Winters auf der Strecke Paris-Amiens verkehrt, 
und zwar mit der theoretischen Geschwindigkeit von 92 km 
pro Stunde, welche jedoch häufig noch überschritten werde. 
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greifen müsse. 


werden. Der 


Jedenfalls müsste die Dampferzeugung 
durch Vergrösserung der Rost- und Heizfläche und auch 
durch Verwendung von flüssigem Brennmaterial erhöht 
Nutzeffect der Maschine müsste durch 
Vervollkommnung in der Dampfvertheilung, also durch das 


Quersieder und durch eine senkrechte Heizfläche, welche 
dem Durchzug der Heizgase entgegensteht, in drei Ab- 
theilungen zerlegt. 

Die Rostfläche beträgt 5,76 qm und erfordert für die 
Beschickung zwei Heizer. Obgleich die senkrechte, von 


Fig. 1. 
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Schnellzugslocomotive von Thuile. 


Verbundsystem, durch Erhöhung des Dampfdruckes und 
Beseitigung von Gegendrücken, endlich auch durch Ver- 
wendung von überhitztem Dampf erhöht werden. 

Nach Ansicht von Thuile sind die elektrischen Loco- 
motiven, sei es nun solche mit Accumulatorenbetrieb oder 


Fig. 3. 
Schnellzugslocomotive von Thuile. 


nach dem Heylmann’schen System, nur in ganz besonderen 
Fällen brauchbar. Sie bilden wegen ihrer grossen todten 
Lasten, ihrer sehr geringen Zugkraft und der grossen 
Anschaffungs- und Betriebskosten nur eine unvollkommene 
Lösung, sobald es sich um Beförderung von Personen- 
zügen mit grosser Geschwindigkeit handelt. Thuile sucht 
deshalb der Lösung der gestellten Aufgabe durch eine 
in Fig. 1 bis 4 ersichtliche Construction nahe zu kommen. 

Der grosse Feuerraum ist durch einen Tenbrink- 


den Heizgasen mehr oder minder rechtwinklig getroffene 
Heizfläche jedenfalls eine gute Wirkung verspricht, so ist 
doch deren Ausführung eine sehr schwierige und das 
Schweissen der Wand bei hohem Drucke kaum zu ver- 
meiden. Auch steht diese Feuerwand wohl der zu einer 
lebhaften Verbrennung erforderlichen Zugwirkung hindernd 
entgegen. 

Der Kessel besteht aus vier cylindrischen Körpern, 
wovon die beiden unter einander liegenden mit Feuer- 
röhren versehen sind. Der Dampfraum nimmt die Hälfte 
der beiden oberen Kessel ein, dürfte jedoch kaum aus- 
reichen, ebenso wenig die Verdampfungsfläche des Wasser- 
spiegels. Die Feuerrohre sind glatt und haben 55 mm 
äusseren Durchmesser bei 5,02 m Länge; bei dieser un- 
gewöhnlichen Länge wären gerippte oder gewellte Feuer- 
röhren angezeigt. Die Rauchkammer ist in zwei Abthei- 
lungen getheilt, welche unabhängig von einander sind 
und je einen Schornstein besitzen, in welche je ein Ab- 
dampfrohr mündet. 

Die Treibachsen sind zwischen den beiden unter ein- 
ander liegenden Kesseln gelagert; diese Anordnung dürfte 
beim Abmontiren der Triebräder sich als unbequem er- 
weisen, da man den unteren Kessel entfernen müsste. 

Die beiden Dampfcylinder besitzen feste Expansion 
bei einem Cylinderdurchmesser von 600 mm und einem 
Hub von 800 mm. Die unter sich gekuppelten Rahmen- 
hälften befinden sich ausserhalb der Triebräder. Letztere 
haben einen Durchmesser von 3 m und besitzen keine 
Spurkränze, wodurch das Fahren in Curven erleichtert wird. 
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Der vordere Theil der Maschine ist als Windschneide 
ausgebildet; in demselben befindet sich der Raum für den 
Führer, sowie sämmtliche Apparate zur Regulirung der 
Maschine. Zur Beleuchtung des Zuges ist eine kleine 
Compounddampfdynamo im Führerraum aufgestellt. Auf 
dem Dach der Locomotive befindet sich ein Ventilator, 
welcher mit der auf jedem Wagen sich befindenden Lei- 
tung in Verbindung gebracht werden kann. Diese Anord- 
nung dient dazu, in den verschiedenen Jahreszeiten kalte 
Luft bezw. durch Kesseldampf erwärmte Luft den Wagen 
zuzuführen. 

Das Gewicht der leeren Locomotive und des Tenders 
beträgt 119 t, fahrtbereit 159 t, wovon nur 32 t für Ad- 
häsionsgewicht verwendet werden. Diese Zahlen sind 
im Vergleich zu anderen Locomotiven als ziemlich niedrig 
zu bezeichnen. 

Nach neueren Versuchen, welche von den französi- 
schen Staatsbahnen gemacht worden sind, ergab sich zum 
Bewegen eines Zuges von 200 t Last mit einer Ge- 


schwindigkeit von 120 km bei einer Steigung von 5 pro 


mille eine Gesammtzugkraft von 4770 k. 
Man erhält somit 
4770 k x 33,33 m 
75 
wobei 33,33 m die Geschwindigkeit des Zuges pro Secunde 
bedeutet. 
Der von Thuile beabsichtigten Ausführung einer 
Locomotive nach seinen Plänen dürfte mit Spannung ent- 
gegengesehen werden. 
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Allgemeines. 


Biologische Metallographie. 
Mit Abbildungen. 


. Das Leben eines Metalles oder einer Legirung be- 
steht in den Aenderungen, welche dieselben während ihrer 
Fabrikation oder ihrer Verwendung erleiden. Temperatur 
und Druck sind die Factoren, welche diese Aenderungen, 
ähnlich wie bei den Lebewesen, hervorrufen, und da diese 
Aenderungen sich in endlichen Zeiträumen abspielen, so 
muss auch die Zeit mit in Rechnung gezogen werden. 
Die Aenderungen, welche die Structur eines Metalles und 
ganz allgemein seine Eigenschaften erleiden, wenn die 
Temperatur mit einer gegebenen Geschwindigkeit sich 
ändert, sind zweierlei Natur. Man unterscheidet die con- 
tinuirlichen und die kritischen Aenderungen. Die kri- 
tischen Aenderungen sind diejenigen, welche schroffe 
Aenderungen in den Beziehungen von Eigenschaften und 
Temperatur anzeigen. Man weiss überdies, dass diese 
kritischen Aenderungen eine plötzliche Aenderung der 
Energie bedingen, für die sie gleichzeitig Anzeichen und 
Ursache sind. | 

Jedes Metall besitzt mindestens zwei kritische Punkte, 
den Schmelzpunkt und den Verdampfungspunkt. Andere 
Körper, und zwar weit mehr als man gewöhnlich glaubt, 
besitzen noch andere kritische Punkte, welche man als 
die Punkte der allotropischen oder isomeren Verände- 
rungen bezeichnet, je nachdem es sich um einfache oder 


zusammengesetzte Körper handelt. 
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Wenn man reines geschmolzenes Eisen erstarren lässt 
und die jeweiligen Temperaturen als Function der Zeit 
aufzeichnet, so wird die Curve drei Unterbrechungen oder 
wenigstens drei Verzögerungen in dem Fortschreiten des 
Erkaltens anzeigen; der erste Punkt liegt bei 1530° und 
entspricht der Erstarrung, der zweite Punkt bei 860° und 


Temperaturen. 


Zeit in Secunden. 
Fig. 1. 
Abkühlung des Eisens. 


der dritte zwischen 750 und 700° liegende Punkt ent- 
sprechen zwei allotropischen Zuständen; Fig. 1 zeigt den 
Verlauf der Curve. 

Wenn man Gemenge mehrerer Bestandtheile in Be- 
tracht zieht, so zeigen diese Mischungen ebenso viele Er- 
starrungspunkte als sie Bestandtheile 
besitzen. Ein Spiegeleisen mit 20 Proc. 
Mangangehalt hat zwei Erstarrungs- 
punkte, den ersten bei 1085°, den 
zweiten bei 1050° (Fig. 2). 

Trägt man von einer Legirung 
auf die Abscisse die Gewichtsprocente 
eines der Metalle auf und als Ordinate 
die Temperaturen, bei welchen im 
Verlauf des Erkaltens vom flüssigen 
Zustand an Wärme frei wird, so er- 
hält man durch Verbinden der ent- 
sprechenden Punkte die Schmelzcurven. 
Die Schmelzcurve für die Legirung des 
Silbers mit dem Kupfer besteht aus zwei geneigten Aesten, 
die von den Schmelzpunkten des Kupfers und Silbers 
ausgehen und sich bei der Temperatur von 770° schneiden 
(Fig. 3). Ein dritter wagerechter Ast geht durch diesen 
Schnittpunkt hindurch. Dies lehrt, dass das Kupfer und 
Silber weder eine bestimmte Legirung, noch ein iso- 
morphes Gemenge bilden. Wenn die gegenwärtig gültige 
Theorie der Lösungen, wie sie besonders von Le Chatelier 
aufgestellt worden, richtig ist, so entspricht der eine Ast 
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Fig. 2. 


Abkühlung des Spiegel- 
eisens mit 200, Mg. 
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der Curve dem Erstarrungsbeginn: des Silbers und der 
wagerechte Ast der gleichzeitigen Erstarrung beider Me- 
talle; je nach der Zusammensetzung der Legirung beginnt 
das im Ueberschuss vorhandene Metall bei einer be- 
stimmten Temperatur sich aus der Lösung auszuscheiden 
und fährt fort, bis der flüssig gebliebene Theil noch 
712 Proc. Silber und 28 Proc. Kupfer enthält. In diesem 
Moment ist das Silber mit Kupfer und umgekehrt das 
Kupfer mit Silber gesättigt und beide Metalle erstarren 
bei constanter Temperatur gleichzeitig in Form eines 
mechanischen Gemenges. Es ist das die sogen. eutektische 
Tegirung, die einzige, deren Gussblöcke nicht saigern. 
In den anderen Legirungen dieser Gruppe scheiden 
sich, je nachdem der Silbergehalt grösser oder geringer 
als 72 Proc. ist, Silber- oder Kupferkrystalle aus, welche 
sich vergrössern, bis der flüssig gebliebene Theil die ver- 
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Mischungsverhältnisse in Gewichtsprocenten. 


Fig. 3. 
Schmelzcurven von Legirungen aus Silber und Kupfer. 


langte Zusammensetzung erreicht hat. Der eutektische 
Körper erstarrt sodann bei constanter Temperatur und 
hüllt die Krystalle ein. 

Trägt man vom Stahl als Abscissen die Gehalte an 
Kohlenstoff von O bis 1,6 Proc. auf und als Ordinaten die 
Temperaturen, bei welchen die verschiedenen Wärmeent- 
wickelungen stattfinden, so erhält man eine Reihe von 
Curven, wie Fig. 4 zeigt. Die Aeste agb und a,b stellen 
die allotropische Modification des Eisens vor. Die 
zwei Aeste vereinigen sich zu einem einzigen de, wenn 
der Kohlenstoffgehalt ungefähr 0,2 Proc. überschreitet, 
und dieser doppelte Ast schneidet im Punkt e einen an- 
deren, in entgegengesetzter Richtung geneigten. Schliess- 
lich entspricht eine wagerechte Curve «~ea welche durch 
erwähnten Schnittpunkt geht, den Punkt a der Tempe- 
ratur, jenseits welcher der Stahl härtbar ist. Der Durch- 
gang durch den Punkt a ist von einer zeitweiligen Aus- 
dehnung des Metalles, welche das regelmässige Schwinden 
desselben unterbricht, sowie von einer zuweilen plötzlich 
auftretenden Wärmeentwickelung begleitet, welche selbst 
mit dem Auge wahrnehmbar ist; diese Erscheinung be- 
zeichnet man mit dem Namen Recalescenz. Dem Schnitt- 
punkt e der drei Aeste entspricht ein Minimalkohlenstoff- 
gehalt von 0,9 Proc. Man sieht, dass der allgemeine 
Charakter des Diagramms genau dem Schmelzdiagramm 
der Silber- und Kupferlegirungen entspricht. Anderer- 
seits haben die mikrographischen Untersuchungen dar- 
gethan, dass der Ast be einer Abscheidung von fast 


chemisch reinem Eisen (Ferrit), der Ast ec einer solchen 
von Carbid (Cementit) und der wagerechte Ast einer 
gleichzeitigen Ausscheidung beider Bestandtheile (Fe,C) 
in Form abwechselnder Lamellen entspricht (Perlit). 
Oberhalb der Curve bec stellt der Stahl eine homogene 
Lösung von Carbid in einer allotropen Zustandsform des 
Eisens vor; während dem langsamen Erkalten scheidet 
diese Lösung Eisen oder Carbid aus, je nachdem sie mit 
dem einen oder anderen dieser Bestandtheile gesättigt ist. 

Sie erreicht auf diese Weise eine stets constante 
bestimmte Zusammensetzung, gleichviel, welches der Aus- 
gangspunkt derselben ist, welcher Art die Zusammen- 
setzung der Legirung sei. Die Vorgänge spielen sich 
genau gleich ab, wie in flüssigen Lösungen, und die allo- 
trope Modification spielt hier dieselbe Rolle, wie dort der 
Erstarrungspunkt. Die langsam abgekühlten Stahlsorten 
stellen daher entweder ein Gemisch von Ferrit und Perlit, 
reinen Perlit oder ein Gemenge von Perlit oder Cementit 
dar, je nachdem der Kohlenstoffgehalt geringer, beinahe 
gleich oder höher ist als derjenige der eutektischen Le- 
girung. So entsprechen denn diese Beobachtungen genau 
den auftretenden Wärmeerscheinungen, und zwar so, dass 
die einen Resultate die anderen hätten voraussehen lassen, 
wenn die Theorie über die Lösungen früher bekannt ge- 
wesen wäre. 

Wenn man den Stahl, statt ihn ruhig abkühlen zu 
lassen, in einer kalten Flüssigkeit härtet, so werden die 
Veränderungen, welche sich bei langsamem Erkalten ein- 
gestellt hätten, wenigstens zum Theil unterdrückt, weil 
sie nicht die Zeit hatten, in den kurzen Temperaturinter- 
vallen sich abzuspielen. Der Kohlenstoff behält zum 
Theil die Eigenschaft des in hohen Temperaturen ge- 
lösten Kohlenstoffs. Man sagt, dass er sich im Zustand 
der Härtungskohle befinde, und da ein gelöster Körper 
das Vorhandensein eines Lösungsmittels voraussetzt, so 
ist es nothwendig, anzunehmen, dass das Eisen ebenfalls 
zum Theil seine allotrope Form beibehält, obwohl diese 
Ansicht sehr bekämpft wird. 

Die erwähnten Erscheinungen machen sich in der 
Structur geltend. Wenn man das Härten oberhalb der 
Curve bec in Eiswasser ausführt, so verschwinden Ferrit, 
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Perlit und Cementit. Zwei Fälle können vorkommen, je 
nachdem der Gehalt an Kohlenstoff geringer oder höher 
als derjenige der eutektischen Legirung ist. Härtet man 
einen Stahl von 0,45 Proc. Kohlenstoffgehalt bei einer 
Temperatur von 1050°. Der Beginn des Härtens ist 
durch den Punkt n in Fig. 4 gegeben. Man erhält vor- 
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aussichtlich einen homogenen Körper, welcher aus Nadeln 
gebildet ist, die in ein und derselben Gruppe unter sich 
parallel sind, welche Gruppen sich aber häufig parallel 
zu drei Hauptrichtungen schneiden. Es ist das der 
Martensit. Alle übrigen Bedingungen als gleichbleibend 
vorausgesetzt, werden die Nadeln des Martensit immer 
kleiner, je mehr man sich der eutektischen Legirung 
nähert; die Härte steigert sich gleichzeitig, bis sie das 
Maximum erreicht hat. Jenseits dieser Grenze bleibt die 
Masse nicht mehr homogen. Ein Stahl von 1,5 Proc. 
Kohlenstoff, der bei 1060° (Punkt n der Fig. 4) in Eis- 
wasser gehärtet wird, scheidet sich in zwei Körper. Der 
eine (Austenit) besitzt die ganz auffallende Eigenschaft, 
sich durch eine Nähnadel ritzen zu lassen. Die Härte 
nimmt also mit dem Koblenstoffgehalt ab, wenn dieser 
Gehalt eine bestimmte Grenze überschreitet. 

Wenn man mit dem Härten wartet, bis die Tempe- 
ratur sich unter bec abgekühlt hat, dabei aber immer 
über ae bleibt, findet man natürlich in dem gehärteten 
Metall diejenigen Körper, welche sich schon beim lang- 
samen Erkalten vor dem Beginn des Härtens ausgeschieden 
hatten. So zeigt ein Stahl von 0,3 Proc. Kohlenstoff, 
der bei 720° gehärtet wurde (Punkt o in Fig. 4), weissen 
Ferrit neben gestreiftem Martensit; ein Stahl von 1,24 Proc. 
Kohlenstoff, der bei 735° gehärtet wurde (Punkt p in 
Fig. 4), wird Cementit enthalten, der bei der angewandten 
Beleuchtungsart schwarz und gegenüber dem umgebenden 
Martensit in Relief erscheint. Unterhalb der Curve ae 
hat sich die Gefügebildung bereits vollzogen; ein Härten 
bei diesen Temperaturen vorgenommen, würde ohne Wir- 
kung bleiben. 

Bisher ist der Einfluss des Druckes unberücksichtigt 
geblieben; er tritt stets auf beim Schmieden der Stücke 
oder während des Erkaltens derselben in Folge der Con- 
traction der äusseren Schichten, welche sich zuerst ab- 
kühlen. Eine der Wirkungen des Druckes ist die, dass 
er die kritischen Punkte erhöht oder vermindert, je nach 
dem Sinn der dabei auftretenden Volumenänderungen. 
Die Schmelzpunkte werden dabei viel weniger beeinflusst 
als die Punkte der molekularen Veränderungen. Mallard 
und Le Chatelier haben auf diese Weise die isomere 
Modification des Jodsilbers um mehr als 100° erniedrigt. 
Es ist sehr wahrscheinlich, dass beim Härten der durch 
die Contraction sowie durch die Zustands- und Volumen- 
änderungen hervorgerufene Druck eine grosse Rolle spielt. 
(Baumaterialienkunde, 1897 S. 66.) kr. 


Das Abrosten der Nietköpfe. 


Ueber diese Erscheinung sind schon viele Muthmaassungen 
laut geworden. Dr. J. Walter in Genf äussert sich zu dieser 
Frage in der Chemiker-Zeitung vom 12. October 1898 wie folgt: 

Es ist eine bekannte Thatsache, dass die Nietköpfe sehr 
oft weit mehr angegriffen werden, als die damit zusammen 
genieteten Bleche, sie werden förmlich weggefressen, während 
jene fast keinen Angriff erleiden. Hie und da hört man die 
Meinung äussern, es sei dies eine Täuschung, hervorgerufen 
durch das bessere Sichtbarwerden des Angriffes auf den vor- 
stehenden Köpfen und weniger Hervortreten auf den Blech- 
flächen bei einem gleichmässigen Dünnerwerden; aber doch nur 
selten dürfte eine solche Irrung wirklich unterlaufen. Eigent- 
liche Erklärungen des Vorganges, welcher dabei in Betracht 
kommt, wurden schon verschiedene gegeben, die manchmal 
wohl auch z zutreffend sind, jedenfalls aber nicht für alle 
derartigen Vorkommnisse. 
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So sagt man u. a. auch: An den Nietköpfen findet die 
stärkste Dampfentwickelung statt; dieser Dampf nimmt das 
vorher gebildete dünne Oxydhäutchen, welches das Eisen vor 
weiterem Angriff schützt, immer gleich wieder mit weg, blankes 
Eisen wird blossgelegt, das sich sofort wieder oxydirt. Damit 
steht aber durchaus nicht im Einklange die Besichtigung von 
Dampf kesselnietköpfen, welche auch an den Feuerrohren keinen 
solchen Angriff zeigen, wenn gutes Speisewasser, das frei von 
Säure, Salzen und anderen angreifenden Bestandtheilen ist, zur 
Verwendung kommt. Ueberhaupt könnte diese Erklärung nur 
für Gefässe gelten, welche von aussen durch directes Feuer 
oder einen Dampfmantel geheizt werden, nicht aber dann, wenn 
das Gefäss überhaupt nicht geheizt wird oder man die darin 
enthaltene Flüssigkeit durch directen Dampf oder eine Dampf- 
schlange erwärmt. 

Andererseits denkt man sich diese Abfressung der Niet- 
köpfe, besonders bei flachen Deckeln, Dampfröhren u. s. w. 
auch so: Die Niete strahlt mehr Wärme nach aussen, sie ist 
kälter als das Blech, und weil erhaben, sammeln sich an ihrem 
inneren, nach abwärts gerichteten Kopfe Wassertropfen, die 
das Eisen mehr zum Rosten bringen; das Eisenosydul; welches 
sich zunächst bildet, ist im Wasser etwas löslich und wird da- 
her vom abtropfenden Wasser mitgenommen und auch hier 
fortwährend blankes Eisen zur Oxydation frei gelegt. Das mag 
für manche solche Fälle zutreffend sein, besonders insoweit 
die Nietköpfe als Abtropfungspunkte in Betracht kommen. 

Für Nietköpfe an Vorwärmern der Dampf kessel gibt man 
für die in Rede stehende Erscheinung auch an, dass an diesen 
erhabenen Punkten ganz besonders die Luftabscheidung aus 
dem sich erwärmenden Wasser statt hat und durch die dadurch 
hier vorhandene grössere Sauerstoffmenge eine vermehrte Oxy- 
dation stattfindet. 

Seitdem Dr. J. Walter auf die sandstrahlförmige Wirkung 
des Dampfes für andere Fälle von users Hola und selbst 
Durchlochungen hingewiesen!, glaubt man öfters, damit auch 
das theilweise oder fast gänzliche Verschwinden der Köpfe der 
Nieten erklären zu können; aber es wäre doch wohl nur dann 
hiermit zu rechnen, wenn der Dampf direct gegen dieselben 
strömt, oder bei genieteten Rohren, in denen der Dampf eine 
grosse Geschwindigkeit hat, also ganz specielle Fälle, niemals 
aber bei Flüssigkeitsreservoiren oder in grossen Kesseln. Oefters 
kann jener Grund als stichhaltig angesehen werden, welcher 
ein Wegscheuern der Köpfe durch feste Theile, die in der 
Flüssigkeit suspendirt sind, angibt, nämlich dann, wenn die 
Flüssigkeit dabei durch Kochen oder Rührwerke in starke Be- 
wegung versetzt wird, wobei diese Köpfe bessere Angriffe und 
Anprallpunkte zur fortwährenden Hinwegschaffung der schützen- 
nn Oxydschicht und des Metalles selbst bieten, als die glatten 

leche. 

Alle diese verschiedenen Erklärungen mögen in vielen 
Fällen ja ganz zutreffend sein, aber fast jeder Techniker wird 
sich an andere solche Einwirkungen erinnern, die nicht auf 
diese Ursachen zurückzuführen sind. Zum Beispiel: Man hat 
ein offenes Reservoir, welches nur als solches dient, weder mit 
Rührwerk noch Kocheinrichtung versehen, gefüllt mit salziger 
Lös ; die Nietköpfe werden immer kleiner, man sieht deut- 
lich die an ihnen nach und nach stattfindende Corrosion, wäh- 
rend an den Blechen des Reservoirs und den Nieten und 
Blechen eines Kessels, in dem die gleiche Flüssigkeit gekocht 
wird, keine Einwirkung zu erkennen ist. Oder: In einem 
Kessel (einem anderen als dem soeben erwähnten) werden sal- 

ige Lösungen erhitzt, die in der Wärme Säure abspalten, 
salmiakhalt'ge Mutterlaugen. Der Ange des Eisens ist dabei 
ja ganz verständlich; aber warum werden hier die 15 bis 20 mm 

ohen Nietköpfe fast ganz weggefressen, während an den 
Blechen nur ein sehr geringer Angriff zu constatiren ist, selbst, 
um ganz sicher zu sein und jeder Täuschung zu entgehen, nach 
dem Bohren einiger Probelöcher in die volle Blechtafel und 
selbstverständlicher entsprechender Egalisirung der Ränder? 

Für diese und alle ähnlichen Fälle der Abrostung der 
Nietköpfe gibt Walter folgender eu ung Raum. Zwischen 
dem Eisen der Nieten und jenem der Blechtafeln besteht oft 
eine solche Verschiedenheit, dass dadurch ein sehr schwacher 
elektrischer Strom entstehen kann, welcher die Nieten elektro- 
positiv gegenüber den Blechen werden lässt. Sie lösen sich 
oder verrosten dadurch schneller als die Blechtafeln und 
schützen letztere förmlich hierbei, z in der nämlichen 
Weise, wıe es ein Zinkstab oder ein Finkblech thut, das mit 
dem Eisen eines Reservoirs u. s. w. leitend verbunden wird, 
wobei auch nur das Zink der Lösung unterworfen ist. Natür- 
lich ist in letzterem Falle diese Wirkung viel hervortretender 
in Folge der weit grösseren elektrischen Differenz zwischen 
Zn und Fe, als zwischen Fe und Fe, da hier nur die Ver- 
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schiedenheit des C-Gehaltes und eine Variation im P-, S-, Mn- 
u. s. w. Gehalte eine elektrische Differenz bewirken kann, die 
nie so gross sein wird, wie jene zwischen zwei verschiedenen 
Metallen, besonders da meist nur Schmiedeeisen gegen Schmiede- 
eisen in Betracht kommt. Der Beweis für einen solchen 
schwachen elektrischen Strom zwischen Nieten und Blechen — 
entnommen von Behältern, welche die Nietenabrostung zeigen 
—, in Wasser oder eine Salzlösung getaucht und durch ein 
Galvanometer verbunden, müsste noch erbracht werden. Da 
es nicht nur interessant, sondern sehr erwünscht und nützlich 
wäre, den wirklichen Grund solcher Nietkopfcorrosionen zu 
kennen, so möge immerhin trotz jenes Beweismangels hier- 
durch auf diese Vermuthung hingewiesen sein. 


Zuschrift an die Redaktion. 


(Unter Verantwortlichkeit des Einsenders.) 


Unter Bezugnahme auf die Seite 140 des Bandes 310 dieses 
Journals veröffentlichten Zuschriften — Steuerungen von Walter 
und Widnmann betreffend — gestatte ich mir als Referent über 


die in dem Journal auf Seite 42 Band 310 gebrachte Walter- 


sche Steuerung ergebenst zu bemerken, dass ich letztere nach 
wie vor als „eine Ventilsteuerung ..., welche sich durch grosse 
Einfachheit auszeichnet“, anerkennen muss. 

Für mich war hierfür weniger die Anzahl der Gelenke, die 
im Uebrigen immerhin unter derjenigen vieler anderer Ventil- 
steuerungen liegt, sondern hauptsächlich die einfache Gestal- 
tung der Einzeltheile der Steuerung behufs Erreichung des 
angestrebten Zweckes maassgebend, wie sie, abgesehen von der 
Widnmann’schen, wohl von keiner anderen derartigen Steuerung 
erreicht wird. ' 

Die in der Zuschrift des Herrn Widnmann genannten, mit 
Gleitstück und Kniehebel bezw. mit einer gekrümmten Coulisse 
arbeitenden Collmann- und Kuchenbecker'schen Steuerungen 
können in Bezug hierauf jedenfalls nicht als solche bezeichnet 
werden, die sich durch grosse Einfachheit auszeichnen. 

i Die Walter'sche Steuerung ist thatseächlich einfacher als 
iese! 

Dass ferner die Verbindung des Steuergestänges abgh mit 
einem Stützhebel ef schon bekannt ist, habe ich Anscheus nicht 
in Abrede gestellt, wohl aber besonders hervorgehoben, dass 
die Widnmann’sche Steuerung der zwangläufigen Ventilsteuerung 
von Walter „sehr ähnlich‘ ist. 

Indem ich bitte, auch diese Entgegnung in Ihr geschütztes 
Journal aufnehmen zu wollen, emifehle: ich mich 


hochachtungsvoll 


Chemnitz, den 21. November 1898. 
Prof. Freytag. 


Bücherschau. 


Wörterbuch der Elektrieität und des Magnetismus. 

Ein Hand- und Nachschlagebuch zur Erklärung, Er- 
läuterung und Beschreibung der elektrischen und 
magnetischen Ausdrücke, Gesetze, Vorgänge, Apparate, 
Instrumente und Maschinen nebst Hilfswissenschaften 
und Anwendungen in Gewerbe, Kunst und Wissen- 
schaft, mit Formeln, Tabellen, biographischen und 
eschichtlichen Angaben, deutschen, englischen und 
ranzösischen Worterklärungen u.s.w. Herausgegeben 
von Prof. W. Weiler. Leipzig. Verlag von Moritz 
Schäfer. 


Das Werk soll nach dem Verlagsplane in 16 Heften zu 
75 Pf. erscheinen. Mit S. 543 in Heft 14 ist dasselbe zu einem 
gewissen Abschluss gelangt, da hiermit der deutsche Theil 
schliesst und der englisch-deutsche Theil beginnt, der auf S. 7 
bereits bis zum Schlagwort Jute gelangt ist. Das Werk unter- 
scheidet sich von den bisherigen Wörterbüchern dadurch, dass 
es sich nicht auf die lexikalische Seite beschränkt, sondern 
neben derselben sachliche Erläuterungen gibt, die durch reiches 
Figurenmaterial erläutert werden. Der Verfasser hat stets 
darauf Bedacht genommen, durch Angabe der Schnitte diese 
Figuren recht belehrend zu machen. Schon in seinem „Prak- 
tischen Elektrotechniker“ hat derselbe gezeigt, dass er es 
versteht, fasslich und allgemeinverständlich zu schreiben, und 
bewährt dies auch in vorliegendem Werke. Die Vertheilung 
des Stoffes erscheint in zweckmässiger Weise erfolgt zu sein. 
Doch halten wir die elektrotechnische Seite, die zu grosser 
Entwickelung zu gelangen scheint, nicht so berücksichtigt, wie 


Kleinere Mittheilungen. — Zuschrift an die Redaktion. — Bücherschau. 
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es ihrer Wichtigkeit entspricht. Der — wie angedeutet — 
rasche Fortgang des englisch-deutschen Theiles ist dadurch er- 
möglicht, dass die sachlichen Erläuterungen aus dem deutsch- 
englischen Theile zu ersehen sind. Von S. 544 bis S. 576 reicht 
der englisch-deutsche, von da bis S. 612 der französisch-deutsche 
Theil. Diese’enthalten nur Lexikalisches, besonders auch solche 
Redewendungen, die diesen Sprachen eigenthümlich sind. Es 
folgt alsdann eine kurze geschichtliche Tabelle mit den Haupt- 
daten der Entwickelung der Elektrotechnik bis zur neuesten 
Zeit. Den Schluss bilden Zahlentabellen — Briggische und 
Neperische Logarithmen, trigonometrische Zahlen — und ein 
litterarisches Verzeichniss mit einer Aufzählung elektrotech- 
nischer Werke. 


Das Alter der Welt. Auf mechanisch-astronomischer 
Grundlage berechnet von Sigmund Wellisch, Ingenieur. 
Wien, Pest und Leipzig. A. Hartleben’s Verlag. 80 S. 
3 Abbildungen. 


In diesem Buch wird auf Grund rein mechanisch-astrono- 
mischer Gesetze das Alter aller Planeten, die Zeit der Ent- 
stehung unseres Erdkörpers, das erste Auftreten der Menschheit 
mit einer Geschicklichkeit berechnet, welehe — wenn das Be- 
rechnungssystem auch wirklich allen Einwänden Stand zu 
halten vermag — die gewandtesten Mathematiker mit Staunen 
erfüllen muss. Der Verfasser sucht „die stumme Sphinx der 
Natur“ dadurch zum Reden zu zwingen, dass er über die Ent- 
stehung der Himmelskörper eine mit der Kant-Laplace'schen 
Theorie im richtigen Einklang stehende ideelle Vorstellung 
verknüpft, mit deren Hilfe die wichtigsten Ereignisse in der 
Natur einem strengen Calcül unterzogen werden können. Aus 
dem Gesetze der Dichtigkeitszunahme einer im Abkühlen be- 
griffenen kosmischen Masse wird vorerst jene Zeit berechnet, 
welche ein Himmelskörper benöthigt, um von seinem gasigen 
Urzustande zu einem festen Weltkörper zu erstarren. Weitere 
Untersuchungen geologischer und astronomischer Natur führen 
schliesslich zu den Resultaten, welche den Menschen erkennen 
lassen, wie vergänglich er ist, und von denen wir nur das eine 
hier erwähnen wollen, dass die Erde — nach den Berechnungen 
des Verfassers — bereits vor 9 108300 Jahren aus dem chasoti- 
schen Urnebel hervorgegangen sein soll. 


Die Entwickelung der asymptotischen Telegraphie, 
der sogen. elektrischen „Telegraphie ohne Draht“ 
von Dr. R. Binchmann. Berlin. Verlag von E. S. 
Mittler und Sohn. 31 S. 


In dem kleinen Hefte yibt der Verfasser in allgemein ver- 
ständlicher Darstellung eine zusammenfassende Behandlung 
dessen, was auf dem Gebiete wirklich schon geleistet ist. Die 
drei verschiedenen Methoden der „asymptotischen Telegraphie“ : 
die elektrische Hydrotelegraphie, Indoetionstelesranhie und 
Felge ein werden in besonderen Abschnitten hinsicht- 
lich ihrer physikalischen Grundlagen und praktischen Anwen- 
dungen behandelt und durch Abbildungen erläutert, wodurch 
das Verständniss wesentlich gefördert wird. Alle Freunde tech- 
nischer Fortschritte werden aus der kleinen Schrift Belehrung 
und Anregung empfangen. 


Die Gartenarchitektur. Von Andre Lambert und Eduard 
Stahl, Architekten in Stuttgart. 8 Bogen Lex.-Octav. 
Mit 107 Abbildungen im Text und 5 Tafeln. Des 
„Handbuchs der Architektur“ IV. Theil 10. Halbband. 
Arnold Bergsträsser Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) 
in Stuttgart. Preis geheftet 8 M. In Halbfranz ge- 
bunden 11 M. 


In der bautechnischen und auch in der gärtnerischen 
Litteratur fehlt schon lange ein Werk über Gartenarchitektur, 
welches in erster Reihe für die Zwecke des. Architekten abge- 
fasst wäre. Seit Lothar Abel ın dieser Richtung einen Anfang 
und Versuch gemacht hat, sind zwar mehrere Schriften über 
Gartenanlagen erschienen; allein in denselben hat entweder 
bloss die gärtnerische Reite Berücksichtigung gefunden, oder 
der künstlerische Theil des Gegenstandes wurde nur gestreift. 
Für den Architekten ist jedoch die architektonische Composition 
und die decorative Gestaltung der Gartenanlagen, die Aus- 
schmückung derselben mit den Werken der Architektur und 
der Plastik dasjenige, was ihn unmittelbar berührt, und in 
dieser Richtung soll der oben genannte Band des „Handbuches 
der Architektur“ seine Aufgabe erfüllen. Indess wird derselbe 
nicht bloss dem Architekten, sondern auch dem Kunstgärtner 
und Gartenkünstler gute Dienste leisten. 


Arnold Bergsträsser Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 79, Bd. 310, Heft 9. 


Jährlich 53 Hefte in Quart. Abonnsmentspreis jährlich 
36 Mark; vierteljährlich 9 Mark, direkt franko unter Kreuz- 
band für Deutschland und Oesterreich 10 Mark 30 Pf., für das 
Ausland 10 Mark 95 Pf. Redaktionelle Sendungen und Mit- 
theilungen bittet man zu richten: An die Redaktion von 
„Dinglers Polytechnisches Journal* in Stuttgart, die 
Expedition betreffende Schreiben an Arnold Bergsträsser 

Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) in Stuttgart. 


_ Stuttgart, 3. December 1898. 
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Fig. 1. Ballon „Pilström“. 


Flugtechnik. 


Ein lenkbarer Flugapparat. 


Mit Abbildungen. 


Eine Reihe interessanter Mittheilungen machte Dr. Con- 
stantin Danilewsky in der X. Versammlung der Natur- 
forscher und Aerzte in Kiew am 27. August 1898 
über einen von ihm erfundenen Flugapparat, welcher 
nach dessen Angaben ohne Hinauswerfen von Ballast 
oder Auslassen von Gas ein freies Aufsteigen auf 
eine beliebige Höhe und ein gefahrloses Niedersteigen . 
gestattet, ohne dass dabei die Zahl der Aufstiege und | 
Senkungen irgend beschränkt zu werden brauchte, 
wodurch man in Stand gesetzt ist, den günstigsten 
Wind in den verschiedenen Höhen aufzusuchen und 
auszunutzen. Als einen weiteren Vorzug von eminenter 
Bedeutung wird von dem Erfinder des Apparates die 
durch Versuche erwiesene Möglichkeit bezeichnet, auch 
bei windlosem Wetter den Flug nach jeder beliebigen 
Richtung hinzulenken. Dagegen ist es dem Erfinder 
bislang noch nicht gelungen, mit seinem Apparate 
gegen den Wind zu fliegen. Auf Grund einer 18 Mo- | 
nate andauernden Versuchsperiode und der dabei ge- 
wonnenen Erfahrungen hofft der Erfinder, der Lösung | 
des Problems des menschlichen Flugs so weit nahe 


gekommen zu sein, dass die Nutzanwendung dieser 
Dinglers polyt. Journal Bd. 810, Heft 9. 1898/lV. 


Lösung aus dem Stadium der Versuche Einzelner heraus- 
zutreten vermag, um auf praktische Bedürfnisse des 
Lebens übertragen werden und Tausenden ein ein- 
faches und auch gefahrloses Beförderungsmittel sein zu 
können. Das Unterpfand für eine rasche Verbreitung 
seines Apparates will der Erfinder in der Einfachheit 
der Construction desselben, welche die Verfertigung des 
Apparates durch jeden Schlosser gestattet, in der damit 


Fig. 2. Ballon „Embryon“. 
25 


Fig. 3. Ballon „Pilström“. 


in Hand gehenden Billigkeit und, nach Versicherungen 
des Erfinders, in der Gefahrlosigkeit des Fluges er- 
blicken. 

Die der Construction zu Grunde liegende Idee ist 
sehr einfach und durchaus nicht neu; sie lässt sich dahin 
aussprechen, dass, wenn auch der Mensch nicht im Stande 
ist, sich ausschliesslich durch eigene Kraft vom Erdboden 
frei emporzuheben, er dies doch bei Anwendung eines 
Wasserstoffballons, der einen bestimmten Theil vom Ge- 
wichte des Luftfahrers vernichtet, vollkommen erreichen 
kann; die weitere Arbeit des Emporhebens wird vom 
Menschen unter Anwendung von Flügeln verrichtet, und 
die Lenkbarkeit durch Benutzung von Segeln und 
Steuer erzielt. Ueber die Einzelheiten dieser auf- 
geführten Theile stehen nähere Mittheilungen noch 
aus, dagegen hat uns der Erfinder einige photo- 
graphische Abbildungen (Fig. 1 bis 6) von seinem 
Apparate freundlichst überlassen. Die ursprüng- 
liche Form desselben ist aus Fig. 2 ersichtlich; 
mit diesem, „Embryon“ genannten, Ballon wurden 
am 8. October 1897, Morgens 7 Uhr, während 
1'2 Stunden 25 Aufstiege bis auf eine Höhe von 
300 Fuss ausgeführt; Aöronaut war ein 19jähriger 
Schlosser mit Namen Peer Kosiakow. Diese Ver- 
suche mussten in Folge eines Defectes am Wasser- 
stofferzeuger eingestellt werden. Am 14. Juni 1898 
wurden Abends 8 Uhr mit demselben Ballon und 
bei einer Flügellänge von 5 m zehn Aufstiege 
auf eine Höhe von 70 Fuss ausgeführt; dabei brach 
der Scharnierbolzen an einem der Flügel, so dass 
mit einem gebrochenen Flügel gearbeitet wurde; 
trotzdem ging das Aufsteigen und insbesondere 
das Niedersteigen, wegen der Kegelform der 
unteren Hälfte des Ballons, sehr rasch von 
statten. 

Am 18. Juni 1898 führte der Erfinder in 
Begleitung des Aüronauten Kosiakow und des 


Ein lenkbarer Flugapparat. 


Heft 9. 


Ingenieurs Tscharuschnikow auf 
seinem Ballon „Pilström“ 
(Fig. 1 und Fig. 3 bis 6) 
mehrere Aufstiege bis auf 
100 Fuss Höhe; dabei brach 
der Rahmen an einer Löth- 
stelle, ohne jedoch den Flug 
in Gefahr zu bringen; am 
darauf folgenden Tage erzielte 
man es, bei drei Insassen durch 
Benutzung nur eines der Flügel, 
mit dem Ballon einen vollen 
Kreis zu beschreiben; die 4,2 m 
langen Flügel erwiesen sich 
dabei als noch zu lang und 
zuschwach. Am 23. Juni wurde 
mit Flügeln von 3,6 m und 
vergrösserter Arbeitsfläche ex- 
perimentirt, wobei man ermit- 
telte, dass beim Niedersteigen 
mit den Flügeln nicht gear- 
beitet werden dürfe, sondern 
dass man dieselben als Fall- 
schirme benutzen müsse, um 
das Niederfallen aufzuhalten; 
auch machte sich dabei das Bedürfniss nach Benutzung 

eines besonderen F'allschirmes stark geltend. 

An dem darauf folgenden Tage erreichte es der 
Aöronaut, sich auf Befehl in einer beliebigen Höhe dauernd 
zu halten. Am 4. Juli 1898 wurde mit dem Ballon „Pil- 
ström“ nach einem Aufstieg auf 350 Fuss Höhe langsam 
niedergestiegen und bei einer Flügelstellung unter einem 
Winkel von 45° etwa 100 Fuss in wagerechter Richtung 
geflogen. 

Am 14. Juli wurde die Aufgabe zu lösen gesucht, 
nach einem 400 Fuss entfernten Ort in wagerechter Rich- 
tung zu fliegen; nachdem jedoch der Ballon eine gewisse 
Höhe erreicht hatte, gerieth er in einen Luftstrom, der 
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Fig. 4. Ballon „Pilström“. 
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ihn aus der gewählten Richtung heraus- 
brachte; der Aöronaut versuchte es, in einer 
höheren Luftschicht dem gesteckten Ziele 
näher zu kommen, aber je höher er stieg, 
um so stärker wurde der Apparat zur 
Seite getrieben; durch eine energische Wen- 
dung des Vordertheiles des Ballons gegen 
den Luftstrom erreichte der Luftschiffer es 
schliesslich, mit den Flügeln unter einem 
Winkel von 45° arbeitend, sich während 
b Minuten unbeweglich in der Luft zu er- 
halten. Erst am 14. August 1898 gelang 
es, wiederum bei einer Flügelstellung unter 
45°, in einer Höhe von 300 Fuss gegen 
200 Fuss in wagerechter Richtung zurück- 
zulegen. 

Nach den Berechnungen des Erfinders 
stellen sich die Herstellungskosten seines 
Apparates auf etwa 800 Rubel, gegen 
3000 Rubel eines gleichwerthigen Luft- | EIN ER RR - > FO 
ballons der üblichen Ausführung; die Fül- | Fig. 5. Ballon „Pilström*, 
lung seines Ballons kann leicht durch 3 
bis 4 Mann ausgeführt werden, gegen etwa 15 Mann 
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beim gewöhnlichen Ballon; die zum Transport erforder- Kraftmaschinen. 
lichen Arbeitskräfte stehen in einem Verhältniss von 3 
zu 15. 
In seinem Vortrag gelangte der Erfinder zu dem Neuerungen an Dampfmaschinen. 
Schlusse, dass es eine Sünde wäre, bei solchen Resultaten 
auf halbem Wege stehen zu bleiben, wie es auch als eine (Schluss des Berichtes S. 141 d. Bd.) 


Sünde bezeichnet werden müsste, wenn seine Erfindung 
Mit Abbildungen. 


c) Vorrichtungen zum Reguliren der 
Geschwindigkeit. 


Einen besonders für schnell laufende Dampf- 
maschinen geeigneten Kugelregulator mit zwei 
über einander liegen- Fig. 19. 
den Schraubenfedern 
von J. T. Marshall in 
| Leeds zeigen die der 
Revue industrielle vom 
| 


24. September 1898, 
S. 385, entnommenen 
Abbildungen (Fig. 79 
und 80). 

Der auf der Re- 
gulatorspindel in der 
gewöhnlichen Weise 
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ER AN Re gulatormuff trägt am 
Fig. 6. Ballon „Pilström*. unteren Ende einen 
Flansch a, zwischen 


Russland entgehen und mit einem ausländischen Stempel | welchem und einer aufge- 


mittels FederundNuth 
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versehen nach seiner Heimath zurückkehren würde. schraubten Mutter ein Bügel b 
Der weiteren Entwickelung dieses Flugapparates | liegt, an dessen zwei diametral 
dürfte das Interesse der Fachwelt gesichert sein. gegenüber liegenden Zapfen 


kurze Lenkstangen angreifen, 
die aufeiner gemeinsamen, mit 
ee den Steuerungsorganen durch 
Hebel und Zugstange u. s. w. verbundenen Achse befestigt 
sind. Oberhalb des Flansches a ist der Regulatormuff von 


Fig. 80. 
Kugelregulator von Marshall. 
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einer rechtsgängigen Schraubenfeder mit rechteckigem 
Querschnitt umgeben, auf welche sich eine mittels vor- 
springender Leisten des Regulatormuffs senkrecht ge- 
führte Scheibe c legt. Ueber dieser liegt eine ähnliche, 
aber linksgängige Schraubenfeder, die gegen eine eben- 
falls mittels der genannten Leisten geführte Scheibe d 
wirkt. Das obere Ende des Regulatormuffs ist mit einem 
kegelförmigen Hohlkörper e verschraubt, auf dessen 
Umfange drei in gleichem Abstande von einander an- 
geordnete Winkelhebel drehbar befestigt sind. Der eine 
Arm jedes Winkelhebels ist an seinem Ende kugelförmig 
gestaltet, während das gabelförmige Ende des anderen 
Armes eine um ihren Zapfen frei bewegliche Rolle aus 
Hartguss trägt. 

Die Rollen werden auf einem gehärteten Stahlring 
des am äussersten Ende der Regulatorspindel befestigten 
Tellers f geführt; an dem letzteren sind noch drei 
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Fig. 82. 
Kugelregulator von Firth. 


Schraubenbolzen g befestigt, die, um die Federn beliebig 
anspannen zu können, durch Löcher des Hohlkegels e hin- 
durch gegen die Scheibe d wirken. 

Man erkennt ohne weiteres die Vorzüge des Re- 
gulators gegenüber demjenigen mit nur einer einzigen 
Schraubenfeder. Während im letzteren Falle der Flansch a 
und die Scheibe « zufolge der Reibungen zwischen der 
letzteren und dem Regulatormuff das Bestreben zeigen, 
sich zum Nachtheil der Empfindlichkeit des Regulators 
gegen einander zu verdrehen, heben sich bei der vor- 
liegenden Construction die in Frage kommenden Torsions- 
kräfte an der mittleren Scheibe c vollständig auf. Um 
die Schmierung zu erleichtern, ist das obere Ende der 
Regulatorspindel mit einer grösseren, von einer Kappe 
bedeckten Ausbohrung h versehen, von der Kanäle nach 
dem Inneren des Regulatormuffs führen. 

George H. Firth in Bradford construirte einen Kugel- 
regulator mit Compensationsvorrichtung, dessen Wirkungs- 
weise die der Revue industrielle vom 26. März 1898, S. 121, 
entnommenen Abbildungen (Fig. 81 bis 83) erkennen lassen. 

Die Regulatorkugeln 9 werden von Winkelhebeln 
getragen, deren kurze Arme mit ihren äusseren Enden 
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in der Nuth einer auf das obere Ende der Regulator- 
spindel c aufgeschraubten Hülse A liegen. Letztere trägt 
eine cylindrische Verlängerung mit Gewinde am äusseren 
Ende, über welches, behufs Aenderung der Spannung einer 
darunter liegenden Schraubenfeder, ein Riffelrädchen greift. 
Der Antrieb des Regulators erfolgt in der gewöhnlichen 
Weise durch eine Riemenscheibe und ein konisches 
Räderpaar. 

Die Regulatorspindel c besteht aus zwei Theilen, 
die oberhalb der Stopfbüchse des Ventilgehäuses derart 
mit einander verbunden sind, dass der obere Theil seine 
Drehbewegungen ausführen kann, ohne den unteren Theil 
der Spindel, der nur in senkrechter Richtung beweglich 
ist, mitzunehmen. Das die Gewichtshebel tragende recht- 
eckige Gehäuse dreht sich lose um eine lange Büchse — 
den Regulatormuff —, durch dessen mittlere Bohrung 
die Spindel c frei hindurch tritt und dessen oberes Ende 
als Zahnrad k ausgebildet ist, in welches ein anderes, 
auf der kurzen senkrechten Welle m sitzendes Zahnrad l 
eingreift. Die Welle m trägt ferner auf der einen Hälfte 
ihrer Länge ein rechtes, auf der anderen Hälfte ein linkes 
Schraubengewinde, in welches die auf den Schnecken- 
wellen 00, befestigten Räder nn, eingreifen, die sich 
demnach stets im entgegengesetzten Sinne zu einander 
bewegen. Der Mechanismus wird durch ein auf der 
Regulatorspindel sitzendes Schneckenrad g vervollständigt, 
welches an der Drehbewegung der Spindel theilnimmt 
und auch die durch die kurzen Arme der in die Nuth 
der Hülse A greifenden Gewichtshebel hervorgerufenen 
Aufwärts- und Abwärtsbewegungen derselben mitmacht. 

Solange sich der Regulator mit normaler Geschwin- 
digkeit bewegt, liegt das Rad q von den Schnecken oo, 
gleich weit entfernt und überträgt keine Bewegung auf 
diese. Wenn zufolge anwachsender Geschwindigkeit die 
Regulatorkugeln steigen, wirkt der Apparat zunächst wie 
ein gewöhnlicher Regulator, indem das für die Zuströmung 
des Dampfes nach der Maschine eingeschaltete Doppel- 
ventil seinen Sitzflächen genähert wird; gleichzeitig kommt 
aber das nach abwärts bewegte Schneckenrad q mit der 
unteren Schnecke o in Eingriff, auf deren Achse das mit 
dem Schraubengewinde auf der Welle m in Eingriff 
stehende Rad n sitzt. In Folge dessen nimmt auch das 
Zahnrad ! der Welle m an der Drehbewegung Theil, 
womit, da es sich an dem festliegenden Zahnrade k 
abrollt, die Schneckenwelle m zu einer den Verhält- 
nissen zwischen den Durchmessern der betreffenden 
Räder entsprechenden Differentialbewegung gezwungen 
wird, welche sich auf die Schnecke o überträgt. Diese 
ertheilt dem Rade q eine von der Hülse h unabhängige 
Drehbewegung um sich selbst, so dass das mit Gewinde 
versehene Ende der Spindel c aus der Hülse A heraus- 
geschraubt und erstere damit verlängert wird. Das mit 
der Spindel c verbundene Doppelventil nähert sich in 
Folge dessen seinen Sitzflächen noch um einen weiteren 
Betrag, damit dem zuströmenden Dampf einen den 
augenblicklichen Betriebsverhältnissen angepassten Durch- 
gangsquerschnitt darbietend, bis die Maschine ihre normale 
Geschwindigkeit wieder erreicht hat. Trotzdem jetzt die 
Gewichtshebel in ihre frühere Lage zurückkehren, bleibt 
doch die Verlängerung der Spindel c bestehen und zwar 
so lange, bis durch Ein- bezw. Ausschalten von Wider- 
ständen eine Ab- bezw. Zunahme der normalen Geschwindig- 
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keit der Maschine eintritt. Im ersteren Falle er aeaa, aoe Ischia in 
ähnlicher Weise, wie vordem beschrieben, eine Ver- 
kürzung der Spindel c hervorgerufen. 

Um bei plötzlichem Ausschalten bedeutender Wider- 
stände ein heftiges Auftreffen des Doppelventils auf seine 
Sitzflächen zu verhüten, ist noch eine kleine Schraube 
ohne Ende angeordnet, die sich behufs Spannung einer 
mit dem einen Ende um die Welle des Schneckenrades t 
gewundenen Spiralfeder von Hand drehen lässt. Das 
andere Ende der Feder ist an einem Hebel der genannten 
Welle festgemacht. Bei plötzlichem Ventilschluss auf- 
tretende Stösse werden durch das Zusammentreffen eines 
auf dem oberen Ende des unteren Spindeltheiles c be- 
findlichen Bundes mit dem federnden Hebel gemildert. 

Bei dem C. E. Rost und Co. in Dresden unter D.R.P. 
Nr. 90824 patentirten Federregulator werden, behufs Er- 
zielung grosser Empfindlichkeit, Centrifugalkraft und 
Eigengewicht der Schwungkörper direct, d. h. unter Ver- 
meidung jeder zwischengeschalteter, Reibungen erzeugen- 
der Gelenke durch Federn aufgenommen. 

Wie Fig. 84 und 85 ersichtlich, sind die cylindrischen 
Schwunggewichte a mit den geradlinigen Enden b der 
Spiralfedern verbunden. 

Mittels der Rechts- und Linksschraube. r, der Hebel d 
und der durch die Spiralfedern gesteckten quadratischen 
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Fig. 85. 


Fig. 81. 
Federregulator von Rost und Co. 


Bolzen e, welche im Gehäuse f drehbar gelagert sind, 
kann man die Federn nach Erforderniss anspannen und 
damit, wenn das Innehalten eines bestimmten Ungleich- 
förmigkeitsgrades, z. B. für vorübergehende Zwecke, 
nicht von Bedeutung ist, die Umdrehungszahl ändern. 
Zur Vermeidung von Klemmungen durch etwaige un- 
regelmässige Form und Bewegung der Federn sind die 
Gelenke g der Hülsenzugstangen h als eine Art einfacher 
Universalgelenke ausgeführt. 

Verbesserungen an dem 1897 303 * 56 beschriebenen 
Schwungradregulator von A. S. F. Robinson in Wantage 
(England) wurden dem Genannten nach Engineeriny, 1898, 
unter Nr. 17411 in England patentirt. 
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Um möglichst leichte Schwunggewichte zu erhalten 
und den Regulator auch für langsam laufende Dampf- 
maschinen verwenden zu können, werden dieselben nicht 
mehr, wie bisher, an den zur Führung des Excenters 
dienenden Blattfedern, sondern, wie Fig. 86 und 87 er- 
sichtlich, in einiger Entfernung von diesen auf den freien 
Enden von Hebeln befestigt, die in Nähe des Umfanges 
der Regulatorscheibe drehbar angeordnet sind. Mit den 
gebogenen Blattfedern sind die Schwunggewichte durch 


Fig. 86. 
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Fig. 87. 
Schwungradregulator von Robinson. 


cine oder mehrere Schnüren, Drahtseile, Ketten o. dgl. 
verbunden; dieselben umschlingen an den Blattfedern, 
sowie an der Regulatorscheibe befestigte Rollen und sind 
mit ihren Enden an die Schwunggewichte bezw. an eine 
Spannvorrichtung angeschlossen. Kommt der Regulator 
in Bewegung, so wirken die Schwunggewichte mittels 
der Schnüren, Drahtseile u. s. w. indirect auf die Blatt- 
federn ein. 

Die sonstige Construction des Regulators entspricht 
der bisherigen Ausführung. 

Einen bemerkenswerthen Schwungradregulator von 
Ripley and Nelson, den die Firma Clayton and Shuttleworth 
in Lincoln an einer senkrechten Eincylinder-Dampfmaschine 
von 230 mm Cylinderdurchmesser und 305 mm Kolben- 
hub auf der vorjährigen Ausstellung in Manchester vor- 
führte, zeigen die Engineering vom 2. Juli 1897 entnom- 
menen Abbildungen (Fig. 88 bis 90). 

Die Construction des Regulators ist darauf begründet, 
dass der Widerstand des als Steuerorgan dienenden ent- 
lasteten Schiebers keinerlei Rückwirkungen auf die 
Schwunggewichte desselben ausübt. Zu dem Zwecke ist 
die Scheibe ~ mit einer kreisförmigen Aussparung ver- 
sehen, in der sich ein Ring A mit aufgegossenem Ex- 
center j bewegt. Derselbe hat eine grössere Oeffnung 
für die durchtretende Welle d und wird durch einen an 
der Scheibe «a befestigten Bolzen » gehalten. Die Schwung- 
gewichte bb, deren Centrifugalkräften durch Federn e 
Gleichgewicht gehalten wird, liegen auf der entgegen- 
gesetzten Seite der Scheibe «; sie tragen durch Oeff- 
nungen der Scheibe a hindurch tretende Naben mit Bolzen, 
über welche nach dem Ring A führende Lenkstangen 


\ greifen. Bei anwachsender Geschwindigkeit der Maschine 
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bewegen sich die Schwunggewichte nach auswärts und 
bewirken eine derartige Drehung des Ringes h mit Ex- 
center j, dass der Schieberhub in Folge dessen kleiner 


Fig. 88. 


Fig. 89. 
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Fig. 90. 
Schwungradregulator von Ripley and Nelson. 


wird, wohingegen die breite Umfläche des Ringes h eine 
etwaige durch die Excenterstange veranlasste Dreh- 
bewegung desselben verhindert. 


d) Vorrichtungen zur Ableitung des Condensalionswassers 
aus den Dampfleitungen. 


Die Braunschweigische Maschinenbauanstalt in Braun- 
schweig hat den in Fig. 91 und 92 ersichtlichen Con- 
densationswasserableiter (Condenstopf) „Brunonia“ in den 
Handel gebracht. 

Das bei a zufliessende Wasser passirt zunächst ein 
siebartiges, mit nach oben gerichteten Löchern versehenes, 
leicht auswechselbares Einsteckrohr, in dessen unterem 
Theile sich die vom Wasser mitgerissenen Unreinigkeiten 
ablagern können. 

Damit das in den Topf eintretende Wasser keine 
Stosswirkungen auf den Schwimmer ausübt, ist über 
diesem eine dachartige Schutzfläche angebracht, welche 
das Wasser nöthigt, zu beiden Seiten des Schwimmers 
ruhig herabzufliessen. Der Austritt des Wassers erfolgt 
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bei b, nachdem es das vom Schwimmer mittels Hebel 
bewegte Doppelsitzventil ce durchströmt hat. Da das 
Ventil vollkommen entlastet ist, arbeitet es gänzlich un- 


Fig. 92. 


Condensationswasserableiter „Brunonia“ der Braunschweigischen 
Maschinenbauanstalt. 


abhängig von dem jeweiligen im Topfe herrschenden 
Dampfdrucke, also auch bei jedem beliebigen Vacuum. 

Soll das Wasser nach einem höher gelegenen Orte 
gedrückt werden, so ist die Anbringung eines Rückschlag- 
ventiles erforderlich. 

Jeder Topf ist mit Luft- und Entwässerungshahn 
versehen. 

Einen neuen Condenstopf von Gebr. Körting in 

Hannover zeigt Fig. 93. 

Der Apparat besteht in seinen Haupttheilen aus dem 
eigentlichen Topfe mit Wassereintritt E, Wasseraustritt A 


"Å ©. 20 
| 
| 


f TUE Ag 
|S Wi 
It en 1 ' mM 1 
Í Hie || | jl f NUNG . I | | m 
IH Hill HN ml | 
' | | Il ILN (i WNN 
Í p i 


NIT 
Il Il I 
u | 


1 
| f | 
Í fi teih 
| 


H 
j 


d 


Pe giii 

Rum 
ah Bun 
ir! Hl 


4 IH 
v 4 
A HECHA i 
E - Bl | Hr 
\ 
; | | 
£ all W I 
1 -= f 
iy w| | I 
bjs J "pz" 4 
"OrER 
m 
il $ I i il 
" i ' 
x Ip i - K 
5 r dal 
im y 
i 
nen 
F t 
N 


Condenstopf von Körting. 


und Reinigungsschraube H, aus dem Mittelstücke, an 
welchem sämmtliche bewegten Theile des Apparates an- 
gebracht sind, und aus einer den Topf schliessenden, 
leicht abnehmbaren Haube. 

Damit das Wasser in den im Topfe befindlichen 
kupfernen Schwimmer S eintreten kann, ist derselbe oben 
mit einer Reihe von Löchern D versehen. 
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Sobald der Topf bis zu einer gewissen Höhe mit 
Wasser gefüllt ist, sinkt er nieder und nimmt die 
am Ende eines Lenkerarmes mittels Zapfen befestigte 
Rolle R mit. Diese beschreibt einen Kreisbogen und 
trifft hierbei gegen den längeren Arm eines Winkelhebels X, 
dessen kürzerer Arm damit das Abschlussventil V, welches 
bisher durch den im Topfe herrschenden Dampfdruck 
geschlossen gehalten wurde, öffnet. 

Während das Ventil geschlossen ist, der Schwimmer 
sich also in seiner oberen Lage befindet, steht der Lenker- 
arm annähernd winkelrecht zu dem längeren Arme des 
Winkelhebels K. Die Kraft, mit welcher die Rolle R 
gegen den letztgenannten Hebel drückt, ist demnach, 
auch wenn der Schwimmer nur mit mässiger Belastung 
niedersinkt, anfänglich eine sehr erhebliche. Hierdurch 
wird erreicht, dass der Apparat in seiner einfachen Aus- 
führung noch bei einem Dampfdruck bis zu 8 at sicher 
arbeitet. 

Um der in Topf und Rohrleitung befindlichen Luft 
bei Beginn des Betriebes Austritt zu gewähren, ist die 
Schraube L zeitweilig zu lösen. 

G. Culpan in Rawtenstall, Lancs., wurde nach Engi- 
neering in England unter Nr. 3171 vom 30. Januar 1895 
der in Fig. 94 bis 96 ersichtliche Condenstopf patentirt. 

Derselbe besteht aus dem eigentlichen Topf a, in 
dem sich ein hohler Schwimmer b befindet. Derselbe 


Fig. 96. 
Condenstopf von Culpan. 


ist an eine hohle Stange c angeschlossen, deren recht- 
winklige Verlängerung ein Rohr i bildet, welches sich, 
je nach dem Steigen oder Fallen des Schwimmers b, in 
der Ventilkammer d frei drehen kann. Eine in dem 
Rohr i angebrachte Oeffnung e liegt im Inneren der 
Ventilkammer in Höhenlage des Wasserdurchlasses dieser 
Kammer. Das in einer Führung gleitende Ventil f wird, 
sobald es beim Steigen des Schwimmers b mit der einen 
Seitenwandung der Oeffnung d in Berührung kommt, 
auf seinen Sitz gebracht. Der Schwimmer füllt sich 
durch eine untere Oeffnung allmählich mit Wasser und 
dreht beim Sinken das Rohr å derart um seine Achse, 
dass die Seitenwandung der Oeffnung e desselben das 
Ventil f freigibt und dieses durch den Druck des in den 
Condenstopf eintretenden Wassers von seinem Sitz ge- 
trieben wird. Das in die Ventilkammer einströmende 
Wasser gelangt durch die Oeffnung e des Rohres i, sowie 
die Höhlung der Stange c in den Schwimmer, von hier 
durch ein in den letzteren gestecktes Rohr bezw. durch 
Oeffnungen am oberen Ende desselben und nach erfolgtem 
Auftreffen gegen eine übergestülpte Haube } in den Con- 
denstopf, aus welchem es durch die Oeffnung k abfliesst. 
Sobald alles Wasser aus den Leitungen verdrängt ist, 
füllen sich die vordem genannten Hohlräume mit Dampf 
an, welcher das Wasser auch aus dem Schwimmer selbst 
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treibt. Dieser erlangt in Folge dessen seine Schwimm- 
fähigkeit wieder und bringt bei seiner Aufwärtsbewegung 
das Ventil schnell auf seinen Sitz zurück, so dass der 
Dampf abgesperrt wird. Behufs vollkommener Entleerung 
des Condenstopfes ist noch eine Oeffnung g angebracht, 
durch welche im Wasser mitgeführte Lufttheilchen bei 
der tiefsten Lage des Schwimmers direct in den Topf a 
gelangen und aus diesem durch k entweichen, ohne den 
Schwimmer passirt zu haben. 

Der praktische Maschinenconstructeur vom 10. Mai 1894 
beschreibt S. 75 einen Condenstopf, System Prost, der, 
gegenüber ähnlichen Apparaten, keine eingeschliffenen 
Theile aufweist. 

Der in Fig. 97 dargestellte Apparat besteht aus einem 
gusseisernen Topf a, mit Eintrittsstutzen d; für das Condens- 
wasser, welches durch das geöffnete Ventil g und durch 
eine Anzahl in die Schrau- 
benmutter c gebohrte Lö- 
cher o unter die Glocke d 
tritt, in dieser, vom Dampfe 
gedrängt, in die Höhe steigt 
und durch das Rohr e, ab- 
fliesst. 

Ist alles Wasser aus der 
Dampfleitung verdrängt, so 
strömt der Dampf durch g 
und o in die Glocke, drückt 
das Wasser aus dieser heraus 
und ertheilt gleichzeitig der 
vom Wasser umgebenen 
Glocke eine aufsteigende 
Bewegung. Wegen der auf 
dem Deckel des Topfes be- 
findlichen schraubenförmi- 
gen Leitschleifen b ist die 
Glocke beim Steigen gezwungen, eine linksdrehende Bewe- 
gung zu machen. Der in die von zwei im Inneren der 
Glocke angenieteten Winkeln gebildete Nuth-eingreifende 
Hebel i schliesst bei dieser Drehung mittels der Schraube f 
das Ventil g, wodurch der Dampf abgesperrt wird. 

Sobald der in der Glocke befindliche Dampf conden- 
sirt ist, sinkt dieselbe langsam und öffnet das Ventil von 
Neuem, worauf sich der beschriebene Vorgang wiederholt. 

Das Ventil besteht aus einem mit einer Eisenzwinge 
verstärkten Bleipropfen, der mit einer Schraube am 
unteren Ende der Schraube f befestigt ist. Die Stellung 
der Stifte p zeigt an, ob das Ventil offen oder geschlossen 
ist. Zum Entweichen der Luft aus der Glocke ist in 
den oberen Boden derselben ein kleines Loch r gebohrt. 
Behufs raschen Entweichens der Luft aus den Leitungen 
dient ein Ventil q. Um den Apparat zu reguliren, löst 
man die Stellschraube k und die Mutter v, hebt die 
Glocke, am oberen Ende der Stange t ziehend, an und 
steckt einen Eisendraht in das Loch m, der sich auf die 
Ränder s des durch Bolzen a mit dem Topf a, verbun- 
denen Deckels auflegen kann, ohne aber die Führungs- 
schleifen zu berühren. Man dreht nun die Stange ? so 
lange rechts herum, bis das Ventil g aufsitzt, zieht in 
dieser Stellung die Mutter v, sowie die Stellschraube X: 
fest an und entfernt darauf den Draht wieder. 

Von Condensationswasser-Ableitern, deren Wirkung 
auf der verschiedenen Ausdehnung von Metallen durch 


Fig. 9. 
Oondenstopf, System Prost. 
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die Wärme beruht, verdient derjenige der Annalurenfobnk. Dan Armaturenfabrik 
Franz Dürholdt in Barmen Erwähnung. 

An den Rohransatz f (Fig. 98) des den Condens- 
topf a schliessenden Deckels e ist innen ein Messingrohr 
geschraubt, an dessen unterem Ende ein gusseisernes Rohr 
befestigt ist, das nahezu bis zum Deckel e nach oben 
geht; hier via ein Messingrohr angeschraubt, das wieder 
abwärts geführt ist, um daselbst wieder mit einem nach 
oben gehenden gusseisernen Rohr vereinigt zu werden u.s. w. 
Es wird also ein Metallrohr mit grosser Ausdehnung ab- 
wechselnd mit einem solchen 
mit geringer Ausdehnung 
vereinigt und zwar derart, 
dass das äussere Rohr der 
ersteren Reihe am Deckel 
festsitzt und das innere eben- 
falls aus dem ausdehnungs- 
fähigeren Metall hergestellte 
Rohr unten mit der Ventil- 
spindel 4 verschraubt ist. 
Das KRohrsystem ist von 


Fig. 98. 
Condensat ionswasserableiter von 


ben, der den Dampf erst 
dann mit den Rohren in 
Berührung kommen lässt, 
wenn der Topf vollständig vom Wasser entleert ist. Ist 
dieses der Fall, so werden durch den zwischen die Rohr- 
säulen strömenden Dampf die Messingrohre um beinahe 
das Doppelte gegen die gusseisernen Rohre ausgedehnt, 
was das Schliessen des Ventils n zur Folge hat, so dass 
kein Dampf mehr durch d ausströmen kann. Es sammelt 
sich nun allmählich Wasser im unteren Theile des Topfes 
an und wenn dieses bis unter den Rand des Kühl- 
mantels c gestiegen ist, drückt es der Dampf in den 
ringförmigen Zwischenröhren der messingenen und guss- 
eisernen Rohre in die Höhe. Da sich diese in Folge der 
Abkühlung zusammenziehen, wird das Ventil wieder ge- 
öffnet und das Wasser aus dem Topf herausgedrückt. 

Bei dem selbsthätigen Ausdehnungscondensations- 
wasserableiter von Gebr. Körting ist ein in ein weiteres 
gusseisernes Rohr gestecktes Metallrohr an dem einen 
Ende des letzteren befestigt, während es mit dem anderen 
Ende frei in dasselbe hineinragt und hier durch einen 
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Fig. 99. 
Condensationswasserableiter von Grouvelle und Arquembourg. 


Ventilkegel abgedichtet wird. Dieser Kegel wird durch 
eine Spindel so eingestellt, dass das Ventil eben ge- 
schlossen ist, wenn das Metallrohr die Dampfwärme be- 
sitzt. Tritt nun Condenswasser ein, so verkürzt sich 
durch die geringere Wärme desselben das Metallrohr und 
das Wasser tritt aus der sich bildenden Spalte zwischen 
Kegel und Ventilsitz so lange aus, bis durch erneuten 


einem Kühlmantel c umge- | 
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Dampfzutritt wieder Ausdehnung und damit Abdichtung 
erfolgt. 

Auf demselben Princip beruhen die von Grouvelle 
und Arquemboury in Paris in den Handel gebrachten Con- 
densationswasserableiter, deren einfache Bauart und Wir- 
kungsweise Fig. 99 erkennen lässt. Damit etwaige vom 
Wasser mitgerissene Unreinigkeiten nicht in den Apparat 
gelangen und das gute Functioniren desselben beeinträch- 
tigen, durchströmt das erstere in derartigen Fällen vor 
dem Eintreten in den letzteren erst ein mit Löchern ver- 
sehenes Rohr, welches in einem besonderen, am Flansch a 
befestigten Gehäuse untergebracht ist. Dasselbe trägt 
den Eintrittsstutzen für das Condenswasser und ist be- 
hufs zeitweiliger Entleerung mit einer Reinigungsschraube 
versehen. Freytag. 


Metallbearbeitung. 


Pressen zum Schmieden und Biegen. 
(Schluss des Berichtes S. 144 d. Bd.) 


Mit Abbildungen. 


Watson-Stillman’s Biegepresse für Stahlblech- 
Riemenscheiben (Corscaden). 


Von der Watson-Stillman Company in New York ist 
für die American Pulley Company, Hamilton Street in 
Philadelphia, Pa., welche die Stahlblech-Riemenscheiben, 
System Corscaden, aus- 
führt; die Hauptmaschine, 
eine hydraulische Presse 
von 500 t Kraftstärke ge- 
liefert, welche nach Iron 
sige, 1898 Bd. 61 Nr. 4* 
S. 11, die in Fig. 23 bis 28 
dargestellten Einrichtun- 
gen besitzt, wozu Press- 
wasser von 200 Ejac für ge- 
wöhnliche, und für schwere 
Arbeiten von 400 K/gc Span- 
nung gebraucht wird, wel- 
ches vom Gewichtsac- 
cumulator durch Ver- 
mittelung eines Druck- 

übersetzers geliefert 
wird, während für die 
Anschlusslage der Ge- 
senke und deren Rück- 
lage Wasser der Haus- 
leitung mit 10 K/gc Pres- 
sung genommen wird. 

Auf Tragsäulen « ruht 
ein mit vier 1700 zu 610 mm 
abständigen Säulen b ver- 
bundener, aus Grundplatte 
c und flügelartiger Kopf- 
platte d bestehender Rahmen. Mittelrichtig ist in die 
Grundplatte c ein offener Cylinder f eingesetzt, in dem 
zwei Kolben von 610 mm Durchmesser gegensätzlich 
spielen, derart, dass der obere Kolben 7 38 mm Hub, 


Fig. 23. 


Watson-Stillman’'s Biegepresse für 
Stahlblech-Riemenscheiben. 
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der nach unten gerichtete k 133 mm Hub erhält, wobei 
durch entsprechende Einrichtungen der Gesammthub auf 
345 mm gesteigert werden kann. Auf der flügelartigen 
Kopfplatte d sind in winkelrechter Lage diagonal vier 
gleiche 254 mm Durchmesser haltende Cylinder i für 
Taucherkolben k mit 203 mm Hub vorgesehen, welche 


Fig. 24. 
Watson-Stillman’s Biegepresse für Stahlblech-Riemenscheiben. 


in radialer Richtung mit ihren Bogengesenken } gegen 
die vorgebogenen eingelegten, an ein Mittelgesenk an- 
schliessenden Kranzbleche wirken. 

Rückstellkolben »s besorgen die Rücklage der in 
Seitenführungen laufenden Stempelschlitten n, an welchen 
der Kolben A stumpf angesetzt und verschraubt ist, wäh- 
rend zur Begrenzung der Rücklage Stellschrauben o vor- 
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Fig. 25. 
Watson-Stillman’s Biegepresse für Stahlblech-Riemenschciben. 


handen sind. Von dem unteren Mittelkolben 4 wird 
ferner ein zweiter aus Holm p und oberem Kopf q be- 
stehender und durch zwei Schrauben r verbundener 
Pressenrahmen bethätigt, wobei die beiden 1220 mm ab- 
ständigen Schrauben r durch die Grund- und durch die 
Flügelplatte c und d geführt sind, während Ansatzbunde s 
an den Schrauben r die Tieflage dieser Zwischenpresse 


bestimmen. Dagegen trägt der obere Mittelkolben g eine 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 9. 18981V. 
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Platte ż (Fig. 28), welche an Schrauben « hängt, die 
mittels Schneckentriebwerke v eine Einstellung des Ober- 
kolbens g bezw. eine Hubbegrenzung ermöglichen. Auf 
dieser Platte £ stehen drei Stempel w auf, welche die 
obere Druckplatte x tragen, auf welcher die entsprechen- 
den Mittelgesenke z aufgeschraubt sind, welche durch 


Fig. 26. 


Fig. 27. 
Watson-Stillman’s Biegepresse für Stahlblech-Riemenscheiben. 


den Mittelbolzen y ihre Centrirung erhalten. Zum Schluss 
ist die am Oberkopf q angebrachte Gesenkplatte an- 
geschraubt. 

Wie bereits erwähnt, werden die beiden vorgebogenen, 
einen Ring bildenden Scheibenhälften durch die Radial- 
gesenke ! an das Mittelgesenk z mit einer Kraft von 500 t 


E 
f.: 


Watson-Stillman’s Biegepresse für Stahlblech-Riemenscheiben. 


gespannt, worauf durch den oberen Kolben g der Winkel- 

rand, und mittels des am Oberkopf q angebrachten Ge- 

senkringes durch den unteren Kolben 4 der untere Wulst- 

rand angefalzt wird. Bei der Randbildung findet gleichzeitig 

eine Compression des Scheibenmaterials durch die Mittel- 

kolben g und A statt, so dass die Scheibenkränze ihre 
26 
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durch die Gesenke z und k bedingte genaue Form auch 
beibehalten, wobei durch die auch von den Mittelkolben 
ausgeübte Kraftstärke von 500 t die Streckgrenze des 
Scheibenmaterials überschritten wird. 


Sv. Nevole’s Blechbördelpresse. 


Bei dieser Blechbiegepresse von Sv. Nevole in Wien 
liegt der eigentliche Bördelkolben diagonal zum Bugwinkel, 
also schräg, während der oder die beiden Klemmkolben 


senkrecht angeordnet sind. Nach dem D.R.P. Nr. 94547 
besteht diese Biegepresse aus dem bügelartigen Hohl- 
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Fig. 34. 
Dick’s Metallpresse. 


gusständer « (Fig. 29 und 30) mit Ambossgesenk b und 
zwei angeschraubten Cylindern © für die Blechhaltungs- 
kolben d. Bemerkenswerth ist hierbei, dass diese beiden 
Zwillingscylinder cc in den Abmessungen derart be- 
schränkt sind, dass Kesselfeuerrohre f normaler Ab- 
messung diese umfassen können. Der eigentliche Arbeits- 
kolben g mit geführtem Gesenkschuh 4 bewegt sich in 
einem im Gestell u eingegossenen Cylinder i, in dessen 
Abschlussdeckel & das achsenrichtig geführte Zuleitungs- 
rohr ! für den Kolbenrückstellbetrieb angesetzt ist. Ein 
mit Doppelhebel ın und n versehener Ventilkopf o ver- 
vollständigt diese Biegepresse. . 


Pressen zum Schmieden und Biegen. 
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E. H. Johnson’s Kabelpresse. 


Um Untergrundkabel bezw. Leitungsdrähte mit einem 
Bleimantel zu umhüllen, dient die in Fig. 31 und 32 dar- 
gestellte hydraulische Presse, welche nach American 
Machinist, 1896 Bd. 19 Nr. 40 S. 924, von E. H. Johnson 
in Seymour, Conn., gebaut wird. Der Pressenkolben a 
trägst den Formkasten b, über welchen der mit einem 
Dampfmantel d umhüllte Bleicylinder c sitzt, in welchem 
der am Pressenholm angeschraubte Stempelkolben / ein- 
setzt. In den Formkasten ist die Düse oder Stöpsel- 
schraube g eingesetzt, deren Seitenmulden in eine an der 
Durchgangsöffnung A sitzende Sattelkante 
auslaufen. In diesen Stöpsel g ist die 
Führungsschraube i für das Kabel einge- 
schraubt, dessen scharfes Mundstück dem 
Ringstück k gegenüber steht, welches 
durch Centrirschrauben l mittelrichtig ein- 
gestellt wird. Gehalten wird der Ring 


durch zwei Hohlschrauben m und n. 


Fig. 32. 
Johnson's Kabelpresse. 


Fig. 32 zeigt eine Düse g mit verästelter doppelter Mulden- 
abzweigung. 


A. Diek’s Metallpresse zur Herstellung von Profil- 
stäben aus flüssigem Metall. 


Es ist bereits früher das Verfahren zur Herstellung 
von Profilstäben mittels Pressen von Metallfluss erwähnt 
worden (vgl. 1896 300 301 und 1897 306 120), nach 
welchem Stabprofile hergestellt werden, die mittels Walzen 
schwer oder gar nicht erreichbar sind, wobei durch die 
gewaltige Arbeitspressung von annähernd 3500 Kae eine 
erössere Dichtigkeit des Stabmaterials und dadurch mit- 
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bedingte, bis 25 Proc. ansteigende Zunahme der Festig- 
keit, sowie gleichzeitig eine über 50 Proc. grössere Dehn- 
barkeit der Stäbe erreicht wird. Die Ausdehnung des 
früher angewendeten Verfahrens der Bleirohrpressen auf 
widerstandsfähigere Metalle, wie Rothguss, Deltametall, 
Messing, Aluminium, welche im rothwarmen, plastischen 
Zustande gepresst werden, bezw. wie es angeblich ver- 
sucht wird, Eisen- und Stahlstäbe zu pressen, setzt schwere 
Pressenwerke und besondere Einrichtungen des Press- 
kopfes und der Matrizen voraus, die nicht nur der Arbeits- 
pressung, sondern auch der hohen, bis 500° C. ansteigenden 
Temperatur des Pressgutes widerstehen müssen. Nament- 
lich war es diese hohe Temperatur, welche die Material- 
festigkeit des starkwandigen Presscylinders herabsetzte 
und zu Brüchen Veranlassung gab. Erst dann, als Ver- 
suche mit zusammengesetzten, wärmedichten, dünnwan- 
digen Stahleylindern gelangen, war die Lebensfähigkeit 
dieses Arbeitsverfahrens gesichert. 

Das in Fig. 33 bis 38 nach Le Genie civil, 1896 * S. 214, 
bezw. Revue industrielle, 1896 * S. 222, dargestellte Pressen- 
werk besteht aus dem Presswassercylinder a, welcher 


Fig. 37. 


Dick’s Metallpresse. 


mit zwei Schrauben b am Querhaupt c angeschlossen ist, 
während Tragfüsse d zur Stützung dienen. An dem an- 
geblich 500 mm grossen Kolben der hydraulischen Presse 
ist nach vorn der Arbeitsstempel f angeschlossen und 
nach hinten eine Stangenverlängerung g vorgesehen, mittels 
welcher durch das Querstück A mittels Rückstellkolben i 
der Gesammtkolben zurückverlegt wird. Das Querhaupt c 
ist der Träger des Formmatrizenkopfes F, in welchen die 
mit ein, drei bezw. vier und mehr Formöffnungen ver- 
schene Matrizo ! (Fig. 35) eingesetzt ist. Gegen diese 
stemmt sich der Rand des inneren Presstopfcylinders sn 
an, welcher durch abständigse Rohrmäntel n umschlossen 
und mittels warm aufgezogener Ringtheile o gefestigt ist, 
wobei ein Schildzapfenring p mittels Schneckentrieb q 
die Möglichkeit einer Drehung des ganzen Presstopfes im 
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Lagerrahmen r ermöglicht, der wieder von den Haupt- 
schrauben b getragen wird. Ebenso findet der Druck- 
stempel f seine Führungsstütze in einem Tragstück s, 
welcher längs der Hauptschrauben b verlegt wird. End- 
lich ist am Werktisch t noch eine lange Schienenfüh- 
rung u vorhanden, auf deren Rollen v die fertigge- 
pressten Metallstäbe zur Auflage kommen. Zu bemerken 
ist noch, dass Zwischenräume der einzelnen Ringrohre n 
mit Granitsand gefüllt sind, und dass ferner dieses Rohr- 
system neuerdings nur einendig zum Anschluss gelangt, 
so dass sich die anderen Enden (Fig. 37) frei ausdehnen 
können und kein Hinderniss an der seitlichen Schluss- 
scheibe w finden. Vor Beginn der ersten Charge muss 
der innere Cylinder des Presstopfes mittels eines Bunsen- 
Brenners auf die erforderliche Temperatur erwärmt werden, 


' worauf der Bügelabschluss x der unteren Cylinderöffnung 


erfolgt, so dass in aufrechter Lage die erste Füllung vor 
sich gehen kann. Ist der Metalleinguss bis zu einer teig- 
artigen Consistenz abgekühlt, so wird der stählerne, mit 
Dichtungsrand versehene Druckpfropf y und das Druck- 
stück z eingesetzt, der Presstopf wagerecht eingedreht, 
an die Matrize gebracht, der Bügelverschluss abgedreht 
und der Druckstempel vorgeschoben, so dass vorerst der 
Düsenverschluss gesichert wird, worauf das Pressen be- 
ginnt. Chargen von 75 bis 200 k werden je nach der 
Profilstärke innerhalb einiger Minuten durchgepresst, was 
bei 25 Chargen in 10 Arbeitsstunden eine Leistungsfähig- 
keit von 2,5 t ergibt. Um die Zeit zum Starrwerden 
des Gusses, welche durchschnittlich 6 Minuten beträgt, 
zu ersparen, werden bei Massenerzeugung statt des Schmel- 
zens einfach cylindrische Blöcke auf die Consistenz er- 
hitzt und das Abwarten dadurch erspart, so dass eine 
Verdoppelung der Production bis auf 5 t täglich erzielt 
wird. Die Matrizen sind aus hartem Wolframstahl ge- 


‚arbeitet, die Profilquerschnitte sauber ausgeschliffen, so 
dass eine Nacharbeit der gepressten Stäbe, welche von 
‚15 8&/m bis 60 k den Längsmeter schwer sind, nicht er- 


forderlich wird. 
Uebrigens scheinen neuere, bei Cail in Paris auf Ver- 


-anlassung des Bureau Veritas vorgenommene Festigkeits- 


versuche nicht die eingangs erwähnten hohen Festigkeits- 
und Dehnungszunahmen aufzuweisen. 


Walzstäbe Dick'sche Presstäbe 
Bruchfestigk. Dehnung Bruchfestigk. Dehnung 
K/amm Proc. K/amm Proc. 
Muntzmetall . 4,6 18,5 0,2 25,0 
Aluminiumbronze 99,0 6,0 65,3 25,0 
Deltametall 73,3 28,8 76,6 29,8 


Vertreter für Deutschland ist die Deltametall- Actien- 
gesellschaft Alexander Dick und Co. in Düsseldorf-Grafenberg. 


T. Higgins’ Biegepresse. 

Nach dem U. S. P. 

Nr. 572204 wird zum Bie- 
gen von Stäben die in Fig. 39 
dargestellte, von T. Higgins 
in Pittsburg, Pa., gebaute 
Maschine gebaut. Diese be- 
steht aus zwei mit Brücke 5 
verbundenen Seitenständern 
a, in deren Führungsschlitz 
je ein Achslager für eine 

Schwingachse c durch 

Schraubenspindel d Höhen- 


Fig. 39. 
Higgins’ Biegepresse. 
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verstellung erhält. Mittels Räder- und Kurbeltriebwerk f | 


wird mittels Schubstangen g ein Schwingstück k bethätigt, 
an dessen Untertheil das Gesenk # angeschlossen ist, 
welches zur Gesenkmulde k im Brückensteg b passt. 
Durch eine schwingende Bewegung des Gesenkhebels Ai 
wird der eingelegte gerade Stahl- oder Eisenstab ent- 
sprechend gebogen. 


Fielding und Platt’s stehende Blechbiegepresse. 


Gegenüber den Walzenbiegemaschinen haben diese 
stehenden Blechbiegepressen viele Vortheile voraus, welche 
namentlich beim Biegen grosser Kesselmäntel, wie solche 
bei Schiffskesseln in Anwendung sind, besonders zur Er- 
scheinung kommen. Da das Biegen der Kesselcylinder 
verschiedener Durchmesser und beliebiger Blechstärken 
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Fig. 41. 
Fielding und Platt's stehende Blechbiegepresse. 


mit demselben Gesenkpaar bis an den äussersten Blech- 
rand durchgeführt werden kann, auch bei den neueren 
Maschinen dieser Art der Seitenvorschub nach jedem 
Gesenkhub selbsthätig erfolgt, so wird nebst der Stetig- 
keit und Gleichmässigkeit in der gebogenen Form auch 
ein rascher Verlauf der Biegearbeit erhalten. Zudem ist 
der Standort dieser mit Presswasser betbätigten Maschine 
unabhängig von Transmissionsanlagen. Nach einer An- 
gabe im Engineering, 1898 I Bd. 65 * S. 657, wird eine 
9,75 m lange, 38 mm starke Blechplatte in Schaltungs- 
absätzen von 37 mm in 12 Minuten zu einem Halbcylinder 
gebogen, während die gesammte Vollendungsarbeit zum 
Biegen einer geraden Blechtafel bis zum genauen Halb- 
cylinder in 20 Minuten durchführbar ist. Bei dem in 
Fig. 41 bis 43 dargestellten Untertheil der Presse ist a 
die Grundplatte, auf welcher die Ständer 5 und c mit 
der abnehmbaren Kopfplatte einen Rahmen bilden, in 
welchem sich der Gesenkkolben f gegen c unter Ver- 
mittelung des Rollengestänges g verschiebt, indem die 
Rollen 4 gegen Schiefebenen sich stemmen, und dabei 
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durch den im Cylinder © befindlichen Kolben & gehobenen 
Rollengestänge g bei begrenztem Hube auf den Krüm- 
mungshalbmesser der Kesselplatte sowohl, als auch auf 
die Blechstärke Rücksicht genommen werden kann. Auf 
die Blechstärke wird durch Einstellung des Rollen- 


| 


BAT 


Fig. 42. Fig. 43. 
Fielding und Platt’s stehende Blechbiegepresse. 


gestänges g in der Anfangslage, auf die Krümmungs- 
grösse jedoch durch die Begrenzung der Hochlage des 


 Rollengestänges durch die Hubbestimmung des Treib- 


kolbens k mittels der Steuerventile } regulirt, indem feste 
Anschläge mm gegen verstellbare Griffradmuttern ro, 
welche an der Steuerstange sitzen, in Thätigkeit kommen. 
Während n für Einstellung des Gesenkes nach der Blech- 
stärke und o nach der Krümmung des Kesselringes dient, 
wird mit p der Rücklauf des Kolbengestänges geregelt. 
Nach jedem durch selbst- 
thätige Steuerung verlaufen- 
den Kolbenhube wird durch 
selbststeuernde Ventile q eine 
kleine Presspumpe r getrie- 
ben, durch welche mittels 
Sperradwerkes eine Seiltrom- 
mel s gedreht wird, auf welche 
sich das an der Blechkante 
befestigte Seil 2 um ein ge- 
wisses Längenstück je nach 
der verlangten Schaltungs- 
grösse windet. 


Ch. D. Doxford’s Blech- 
biegenaschine. 


Zum Anbiegen von ge- 
raden und geformten Blech- 
rändern wird mit Vortheil 
die in Fig. 44 vorgezeigte 
Maschine gebraucht. Nach 
dem U.S. P. Nr. 565535 be- 
sitzt die von Ch. D. Dorford in Sunderland, England, 
gebaute Maschine eine im Gestell a festgelagerte Rollen- 
welle b, welche durch Schneckenrad c von der Riemen- 
scheibe d unmittelbar bethätigt wird. Durch Stirnräder f 
wird eine im Gelenklager g geführte und in einem Schlitten- 


Fig. 44. 
Doxford’s Blechbiegepresse. 
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lager I getragene Rollenwelle i getrieben. Mittels dieser 
Einrichtung wird es möglich, durch Sternrad k und 
Schneckengetriebe ! den zum Biegen erforderlichen An- 
druck hervorzubringen. Zudem sind zur Führung der 
Werkbleche Leit- und Stützrollen m, sowie zur Erleich- 
terung der Blechverlegung ein kleiner Drehkrahn » vor- 
gesehen. 


C. Pieper’s Biegemaschine für Flammrohre. 


Zum Ausweiten oder zum Einziehen der Flamm- 
bezw. Siederohrenden wird nach dem D.R.P. Nr. 88771 
die in Fig. 45 schematisch 
gezeichnete Biegemaschine in 
Anwendung gebracht. Diese 
Maschine ist insofern be- 
inerkenswerth, als mit den- 
selben Biegerollen a und b das 
Rohrende c entweder ausge- 
weitet oder eingezogen wird, 
je nachdem die Formrolle a 
oder b in das Werkrohr c 
eingebracht wird. Die Rol- 
lenwellen lagern im Gabel- 
schlitten d, welche unmittel- 


Fig. 45. bar und durch Gestänge- 
Pieper’s Biegemaschine für rahmen f mittelbar durch 
Flammrohre. 


Presskolben g ihre Anstellung 
erhalten, welche im Doppelcylinder A mit Druckwasser 
bethätigt werden. Gelenkwellen į und verbindende Stirn- 
räder Æ besorgen den Arbeitsbetrieb der Biegewalzen. 


Baldwin’s Dampfhammer-Ambosstock. 


Wegen Raummangel ist eine 37 Feuer 
enthaltende Abtheilung der Schmiede 
der Baldwin Locomotive Works in Phila- 
delphia im ersten Stockwerk eines 
15 m im Lichten messenden Gebäudes 
untergebracht. Auf schmiedeeisernen 
Säulen sind in 6,7 m Höhe 1500 mm 
hohe Blechträger gespannt, welche 
durch querliegende, leichtere, 760 mm 
abständige L-Träger verbunden sind. 
Der Estrich ist durch Ziegeleinwölbung 
mit einer durch Eisenspäne vermeng- 
ten, 130 mm starken Betonschicht 
ausgeführt, dessen Tragkraft auf 2,5 t 
für 1 qm berechnet ist. Wenn auch 
die Schmiedeambosse auf dieser Decke 
aufgestellt sind, so wurde der Am- 
bosstock der Dampfhämmer bis zum 
unteren Fussboden durchgeführt. Neun 
Stück 305 mm im Geviert messende, 
6500 mm lange Stämme (Fig. 46 und 47) 
sind mit acht Stück eisernen Reifen 
zu einem Ambosstock a verbunden, 
welcher auf einem 1 m hohen Bruch- 
steinsockel mit Betonunterlage steht, 
und am oberen mit einem Winkeleisen- 
ring versteiften Kopfende den Am- 
boss c, die Chabotte trägt. Während 
der Hammerständer d auf einer star- 
ken Bohlenlage f des oberen Fuss- 


Fig. 46. 


Fig. 41. 


Baldwin’s Dampf- 
hammer-Ambosstock. 


bodens steht, geht der Ambosstock frei zwischen den 
Bodenträgern durch und ist selbstverständlich dadurch 
vollständig isolirt. Der Umstand, dass die Dampfhämmer 
mit Rücksicht auf die stärkere Belastung nahe an die 
Gebäuderückwand angeordnet sind, beeinträchtigt in etwas 
das Wirkungsfeld derselben, ein Uebelstand, der jedoch 
im Vergleich zu den erstrebten Vortheilen verschwindet. 


Faserstoffe. 
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Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Von Prof. Alfred Haussner, Brünn. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 147 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Cylinder- und andere Papiermaschinen. 

Eine neue Art der Lösung für die Aufgabe bei 
Cylinder-Papiermaschinen, die Fasern möglichst zu ver- 
filzen, bietet Lourdelet im französischen Patent Nr. 257 342. 
Er trachtet, die Fasern schon unmittelbar vor dem Auf- 
fliessen des Stoffes auf das Rundsieb möglichst wirr durch 
einander zu bringen. In Fig. 111 bedeutet a eine Art 
Stoffbütte, in welcher der Rührer b den Stoff nicht ab- 
setzen lässt. Aus «a gelangt der Stoff auf die mit a nicht 


Cylinder-Papiermaschine von Lourdelet. 


unmittelbar verbundene Rinne d mit Querleisten f. d hängt 
an oben drehbar gelagerten Stäben e und bekommt seit- 
liche Schüttelbewegung ganz ähnlich, wie es beim Lang- 
sieb geschieht. Mit Recht betrachtet deshalb Lourdelet 
diesen Theil als den wichtigsten Theil seiner Maschine. ` 
Aber leider dauert die Schüttelung nicht während der 
Entwässerung auf dem Rundsieb c an. Deshalb ist wohl 
einiger Nutzen von der geschilderten Rinne d zu er- 
warten; nur darf man von ihr nicht zu viel verlangen. 
Die weiteren Einrichtungen erinnern an Bekanntes, sind 
aber geschickt angelegt. Das von oben in den Sieb- 
cylinder gelangende Wasser wird durch die Rinne A auf- 
gefangen und zu beliebiger weiterer Verwendung ab- 
geleitet. Der Siebeylinder wird verhältnissmässig langsam 
gedreht durch die Räder # und j, während er durch 
Rollen g getragen wird. k ist ein endloses Metalltuch 
oder ein Filz, welcher die feuchte Papierbahn von c ab- 
zunehmen und weiter zu leiten hat. Diese kommt dann 
über einen Saugkasten A, und endlich zwischen die Gautsch- 
presse lm. Das Wasser, welches durch k dringt, fängt 
die Rinne r auf. 

Eine andere Aufgabe, welche einige Schwierigkeiten 
bei Rundsiebmaschinen verursacht, ist das „Absaugen“ 
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des Wassers aus der Papierbahn, noch während dieselbe 
auf dem Rundsiebe liegt. Vgl. 1896 301 151 die Vor- 
richtung von Fairbanks und Parker. Dieselben veröffent- 
lichen nun im D.R. P. Nr.88474 und U.S. P. Nr. 550 353 
eine neue Lösung. Der Siebcylinder a befindet sich, 
ganz ähnlich wie bei anderen Rundsiebmaschinen, in dem 
Troge b (Fig. 112 und 113). a dreht sich nach Pfeil 1. 
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O. E. Gröndahl in Hönefos und D.R. P. Nr. 90649 von 
Gunbjörn Larsen Fjerdingstad in Eker zwei Ausführungen 
solcher Maschinen. Beide Ausführungen haben im Princip 
viel Aehnlichkeit, wenn auch das Aussehen der fertigen 
Maschinen wesentlich verschieden ist. Es werde hier 
nur die erste Art, von O. E. Gröndahl, näher besprochen. 

In Fig. 114 bedeutet a die Forinatwalze, um welche 
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Vorrichtung von Fairbanks und Parker. 


Deingemäss steigt links die Papierschicht, welche sich 
auf a abgesetzt hat, aus der Flüssigkeit heraus, während 
das Wasser aus dem Siebinneren durch das Rohr f ab- 
geleitet wird. Zum Unterschiede von den gewöhnlichen 
Ausführungen hat der Siebeylinder «a mehrere radiale 
Wände e. Die dadurch geschaffenen keilförmigen Räume 


Fig. 118. 
Maschine von Gröndalıl. 


communiciren in dem engsten Theil ¿ mit dem fest- 
gelegten Rohr e, welches eigenthümlich excentrisch gegen 
die Achse von a gelegt ist, ungefähr in dem Quadranten 
zwischen dem Austritt des Papiers aus dem flüssigen 
Stoffe und der Gautschwalze g. Da nun aber durch das 
init e unmittelbar verbundene Rohr n beständig Luft, 
z. B. durch eine Pumpe, abgesaugt wird, so wird in dem 
Theile xx die gebildete Papierbahn durch den Luftdruck 
ganz ähnlich entwässert, wie dies die Saugkästen bei der 
Langsiebmaschine besorgen. 

Als Ausfluss des Strebens, die auf der Formatwalze 
von Puppenmaschinen gebildete Pappe dann selbsthätig 
abzuschneiden und abzulegen, wenn eine bestimmte Dicke 
erreicht ist, finden wir in den D. R. P. Nr. 883803 von 


also mehrere, unter. Umständen sehr viele . feine Lagen 
von Papierstoff gewickelt werden, bis die gewünschte 
Dicke erreicht ist. An dem bei d drehbaren Hebel c 
ist das Messer b angebracht, welches die fertige Pappe 
von a ablösen soll. Wenn dies wirklich geschehen soll, 
so muss dann, wenn eine bestimmte Pappendicke, also 
auch eine bestimmte Höhenlage der Walze a erreicht 
worden ist, das Messer b gegen die Umfläche von « 
fallen. Dies bedingt, dass eine Art Zählwerk mit dem 
Apparate verbunden werde. Auf der Welle von a sitzt 
zu diesem Behufe das Einzahnrad ijọ, welches mit dem 
auf einer Zwischenwelle f sitzenden Rade i zusammen- 
arbeitet. Bei einer Umdrehung von ñp wird also i um 

einen Zalın weitergeschaltet, und damit ist die Mög- 


u; _ır“* lichkeit gegeben, durch geeignete Wahl der Zähne- 


zahl von i den Apparat für verschieden dicke Pappen 
brauchbar zu machen. Das Rad i hat nun aber 
eine grössere Lücke, in welche der Hilfszahn % 
nur unter Umständen einspringt. Wenn dieser aber 
durch den Sperrhaken mn mit der Nase n zurückge- 
halten wird, die den Stift 2 am Riegel A erfasst 
hat, und der eine Zahn des Rades ip kommt zu dieser 
Lücke, so dreht sich wohl p fort, aber mangels 
eines Zahnes wird i ruhen müssen. Diese Pause wird 
in ihrer Dauer von der Höhenstellung der Walze a 
bestimmt. Denn wenn sich a hinreichend gehoben hat 
(und der eine Zahn von ^ in der Lücke bei & sich be- 
tindet), so wird auch der bei dem einen Zalın befindliche 
Anschlag p endlich die Spitze o beim Sperrhaken n er- 
fassen, diesen vom Stifte ? wegdrängen und dadurch dem 
Zahne /: ermöglichen, in die Lücke einzuspringen. Dann 
ist aber der Grund für die Ruhepause des Rades i weg- 
gefallen, der eine Zahn von ñ fasst nun k und dreht i 
weiter. Ungefähr gleichzeitig ist aber der Daumen A der 
Scheibe g in eine solche Lage zum Stifte e am Hebel c 
gekommen, dass beim Weiterdrehen von j, also auch 
von g, der Anschlag e von der Stufe A herabfällt. Somit 
senken sich aber auch Hebel ¢ und Messer b, und die 
Pappe wird von der Formatwalze abgetrennt. Weil sich i 
nun aber in der geschilderten Weise weiterdreht, gelangt 
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der Zahn Æ auch nach oben, fällt durch das eigene Ge- 
wicht zurück und wird durch die mit Gegengewicht aus- 
gestattete Sperrklinke »» bis zu einer neuerlichen Aus- 
lösung gefangen gehalten. 

Mit dieser Maschine ist nun noch eine Falt- und 
Ablegevorrichtung verbunden. Die in der geschilderten 
Weise von «a gelöste Pappe gelangt nämlich auf das um 
die Walzen g und q, laufende Transportband q}, weiter 
über die Rolle r auf den Tisch r; bis zum Anschlage 1%. 
In dieser Lage senkt sich das Falzmesser t zwischen die 
beiden Rollen q} und 7”. Dadurch wird die Pappe ge- 
knickt und zwischen die Walze q} und die durch ss, ge- 
führte, sowie durch Feder 9 gegen q, gedrückte Walze r 
gezwängt, wodurch genügend Umfangsreibung veranlasst 
wird, um die gefaltete Pappe gegen unten mitzunehmen 
und auf dem Winkel w abzulegen. Damit das Falz- 
messer £ zutreffend bewegt werde, ist £ am Ende eines 
Hebelarmes i, befestigt, der durch die Feder t} gewöhn- 
lich in die Höhe gehalten wird. Damit £ und t; nur für 
das Falzen niedergehen, wird durch die am Rade i an- 
gebrachte Rolle v, rechtzeitig der Arm v zur Seite ge- 
drückt. v ist aber mit dem Hebelarm u, bei u, zusammen- 
gehängt, welcher auf derselben Welle u sitzt, wie der 
Falzmesserhebel ’,. Also werden, wenn v gegen rechts 
gedrängt wird, auch u, gegen rechts, somit 2, und ¿ ab- 
wärts gehen. Mit Bezug auf die Zeichnung dürfte es 
allerdings nothwendig sein, hervorzuheben, dass die Skizze 
(Fig. 114), welche der Patentbeschreibung entnommen 
worden ist, bei u, eine gewisse Beweglichkeit, etwa ein 
Zapfen in einem Schlitze, angedeutet und die Rolle v, 
so gelegt sein sollte, dass bei der Drehung des Rades i 
wirklich v so weit abgedrängt wird, dass ! zwischen die 
Walzen q; und r gelangt. 

Offenbar wird durch derartige Vorrichtungen an- 
gestrebt, sich möglichst unabhängig von der Aufmerk- 
samkeit des die Maschine bedienenden Arbeiters zu machen. 
Es wird allerdings von manchen Praktikern darauf hin- 
gewiesen, dass eine bestimmte Dicke im feuchten Zu- 
stande der Pappe noch keine bestimmte Gewähr für die 
Einhaltung einer bestimmten Abmessung im trockenen 
Zustande bietet. Nun bleibt aber gar nichts anderes 
übrig, als wie die Pappe, sofern man nicht die viel 
theureren geklebten Pappen benutzen will, aus dem Stoff 
im Feuchten zu erzeugen. Demgemäss wird die Un- 
sicherheit für das Endgewicht immer bleiben und nur 
dadurch einzuschränken sein, dass man der Maschine 
thunlichst gleichmässigen Stoff, durch geeignete Re- 
gulatoren etwa, zuführt. Das sind aber Verhältnisse, die 
mit dem selbsthätigen Abtrennen der Pappe gewiss nicht 
in Zusammenhang zu bringen sind. Nur das eine mag 
nicht verschwiegen werden, dass durch diese Zuthat die 
Maschine natürlich verwickelter wird und die Zuthaten 
immerhin sorgfältigerer Einstellung und Wartung bedürfen. 

Auch über eine Maschine zur directen Herstellung ein- 
zelner Bogen ist zu berichten. Das D.R.P. Nr. 77608 
an die Sparre Patents Company Limited ın Paris und das 
U. S. P. Nr. 532803 an Robert W. Moncrieff in Rush Mills 
scheinen sich auf dieselbe Maschine zu beziehen. Es sind 
auch hier während der Papierbildung die einzelnen Formen 
knapp an einander gereiht und zwar befinden sie sich 
„wischen einem endlosen Metalltuch, welches jenem bei 
lLangsiebmaschinen gleicht, und darüber hinlaufenden 


Kautschukbändern, welche den Deckelriemen entsprechen. 
Die einzelnen Formen bewegen sich während der Papier- 
bildung, also zwischen dem Stoffauflauf und der Gautsch- 
presse mit derselben Geschwindigkeit, wie das erwähnte 
Metalltuch. Wenn aber aus irgend einer Form der Bogen 
abgegautscht worden ist, so wird die Form von endlosen 
Führungsbändern gefasst, welche sie zurück mit einer 
grösseren als der eben vorher bemerkten Geschwindig- 
keit zum Stoffzulauf führen. Dies hat offenbar den 
Zweck, bei dem Rücklauf die Formen nicht knapp 
an einander, also im endlosen Zuge nur eine kleinere 
Anzahl von Formen benutzen zu müssen. Wenn die 
Formen wieder zur Papierbildung aufsteigen sollen, wird 
ihre grosse Rücklaufgeschwindigkeit allmählich vermindert. 


Herstellung verschiedener Papiere und Pappen. 
a) Gefärbte und gestrichene Papiere. 


Farbe kann auf oder im Papiere erzeugt werden auf 
drei von einander wesentlich verschiedene Arten. Man 
kann 1) bereits ım Holländer Farbstoffe zusetzen: im 
Stoff gefärbte Papiere, oder 2) das fertige, gewöhnlich 
mehr oder weniger weisse Papier durch eine sehr dünne 
Farblösung ziehen: Buntpapiere, oder endlich 3) relativ 
dicke Farbe auf das Papier auftragen und diese meistens 
verstreichen: gestrichene Papiere. Mit Bezug auf das 
Wesen des Arbeitsverfahrens sind dann anzuschliessen 
diejenigen Papiere, bei welchen der Auftrag nicht un- 
mittelbar einen Farbeneffect bezweckt, wie Papiere für 
photographische Zwecke u. dgl. 

Was nun die verschiedenen Farben anbelangt, so 
erzeugen Braunstein Freres nach dem französischen Patent 
Nr. 249226 verschiedene Farbeneffecte dadurch, dass sie 
statt der üblichen Beschwerungsmittel schon im Holländer 
gesiebte, blätterige Mineralien, wie Gyps, Glimmer, Bronze- 
pulver u. dgl. beisetzen. Man erhält dadurch weisses 
oder gefärbtes Papier, welches mit glänzenden Plättchen 
besäet ist. 

Die Fasern verschiedener Pflanzen haben auch ver- 
schiedene Aufnahmsfähigkeit für die Farben, so dass 
also, ohne besondere Vorkehrungen, beim Färben im Stoffe 
durch ungleichmässige Färbung leicht Fehler entstehen 
können, wenn wir, wie es ja meistens der Fall ist, ein 
Papier aus gemischten Fasern erzeugen. Holzschliff färbt 
sich z. B. in Fuchsinlösung sehr gut, andere Fasern 
wieder nicht. Man fügt daher nicht selten Häuteleim 
oder Albumin hinzu, um die Farbe inniger mit den Fasern 
zu verbinden. Besondere Unannehmlichkeiten kann man 
unter Umständen mit „Schrenz“-Papieren haben, welche 
schon aus minderwertligen, oft mit Farbe schon beinahe 
gesättigten Fasern hergestellt werden. Da kann unter 
Umständen auch ein Zusatz von Albumin gute Dienste 
leisten. | 

Die durch Aufstreichen einer Paste von Zinkweiss 
und Leim hergestellten Elfenbeinpapiere oder die Kreide- 
papiere, bei denen die Papieroberfläche mit Kreide ab- 
gerieben wird, sind sehr empfindlich gegen Radiren, 
feuchtes Abwischen u. dgl. Deshalb schlägt Louis Capazzu 
in Brüssel im D. R. P. Nr. 94231 vor, die wirksame Masse, 
d. i. Zinkoxyd, während der Herstellung des Papiers dem 
Zeug schon im Holländer beizugeben, während sonst das 
Papierzeug wie gewöhnlich behandelt wird. Das Zink- 
oxyd vertleilt sich wie ein Füllstoff in der ganzen Masse 


176 
des Papiers und bleibt auch bei starker Abnutzung des 
Papiers noch wirksam. 

Streichfarben schäumen gerne, besonders dann, wenn 
die abgepresste Farbe von den Presswalzen tief fallen 
muss. Aus der Praxis wird empfohlen, diesem Uebel zu 
steuern durch Zusatz roher oder saurer Milch, Alkohol, 
Ochsengalle (bei Türkischroth) u. dgl. Als Regel gilt, 
dass Farben, welche mit Wachs oder Palmbutter gemischt 
worden sind, weniger schäumen. 

In dem englischen Patent Nr. 11795 wird von 
Dr. Adolf Scheufelen neuerlich Casein und Formaldehyd 
bei der Erzeugung von Kunstdruck- und auch wasser- 
dichten Papieren empfohlen. Eine lösliche Caseinverbin- 
dung, z. B. Ammoniumalbumin, wird für sich oder mit 
Mineralstoffen in Wasser gelöst oder aufgeschlämmt. Man 
tränkt damit das Papier oder bestreicht es auf einer oder 
beiden Seiten. Das Formaldehyd kann der Strichmasse 
zugefügt oder es kann das bereits gestrichene Papier 
mit gasförmigem Formaldehyd behandelt werden, um den 
Strich nach dem Trocknen mehr oder weniger wasser- 
unlöslich zu machen. Durch dieses Verfahren sollen die 
mineralischen Bestandtheile ungemein fest mit der Faser 
verbunden und ein Papier erhalten werden, welches sich 
besonders gut für Stiche, Autotypien u. dgl. eignet. Der 
in der Kunstdruckpapierindustrie sehr bekannte Name 
lässt annehmen, dass das Verfahren schon über die ersten 
Anfänge hinaus ist. 

Adam Alexander Wolberg in Czenstochau schlägt im 
D.R.P. Nr. 93439 vor, anstatt des bei Strichfarben bis- 
her verwendeten Carnaubawachses das Wollfett anzu- 
wenden. Eine Emulsion desselben, mit alkalischer Lauge 
hergestellt, soll der Farbe zugesetzt werden. Dadurch 
verbilligt sich die Herstellung gestrichener Papiere wesent- 
lich, das Verstreichen wird erleichtert und grössere 
Waschechtheit erhalten. 

Als bewährter Aufstrich für imitirte Schiefertafeln 
wird in der Papierzeitung, 1896 S. 3283, die folgender- 
maassen zubereitete Farbe empfohlen. In 51 kochendes 
Wasser gebe man 500 g Borax. Nach Lösung desselben 
fügt man 2 k blonden Schellack unter fortwährendem 
Umrühren, danach 1250 g ganz fein gemahlenen Bims- 
stein und nach einiger Zeit 500 g Kienruss zu. Nach- 
dem alles gut vertheilt ist, seiht man die Mischung 
durch ein feines Messingsieb und lässt sie dann erkalten. 

Eine Bronzefarbe gibt Jean Alexandre Schelfhoudt 
in Brüssel im D.R.P. Nr. 83212 an. Man mischt ge- 
wöhnliche, pulverige Goldbronze mit gepulvertem Glimmer 
je nach dem beabsichtigten Effect, der mehr goldig oder 
mehr seidig sein kann. Die Mischung wird durch Anilin- 
farben unter Zugabe geeigneter Bindemittel, z. B. Leim- 
lösung, gefärbt. Die so hergestellte Bronzefarbe bringt 
man ohne weiteres auf das Papier. Die so erhaltene 
Farbe soll sehr billig und so fein und transparent sein, 
dass sie an Glanz der Seide und dem Moirce gleich- 
kommt. 

Das Streichen mit der Papiermaschine unmittelbar 
zu verbinden, ist in dem D.R.P. Nr. 92166 und dem 
französischen Patent Nr. 257457 versucht. G. W. A. 
Fitzgeorge und Hawthorn J. Brown in South Darenth 
wollen eine solche Färbeeinrichtung zwischen zwei Trocken- 
cylinder der Papiermaschine verlegen, um nochmaliges 
Trocknen zu vermeiden. Im Wesen liegt die Sache so, 
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dass das Papier von einem Trockencylinder weg zu einem 
Farbebade geleitet wird. Zwei Leitwalzen veranlassen die 
Papierbahn dabei entweder nur knapp an der Oberfläche 
des Farbebades vorüberzustreichen und sich solcherart nur 
einerseits zu färben, oder ganz unterzutauchen, wodurch 
beiderseits gefärbt wird. Das Papier taucht dann wieder 
aus dem Farbbade empor und streicht knapp an Schaber- 
kanten vorüber, welche die Dicke der Farbschicht regeln. 
Hierauf folgt eine aus Filzwickelwalzen bestehende Presse, 
welche die. Farbe gleichmässig vertheilt, so dass nunmehr 
die Bahn ganz getrocknet werden kann. Den Trocken- 
cylindern überlassen die Erfinder aber nicht sogleich die 
Papierbahn, weil die noch feuchte Farbschicht an der 
Heizfläche kleben könnte, sondern die Bahn wird im 
Zickzack über Lattenwalzen geleitet, wodurch die Farbe 
etwas Zeit findet, anzutrocknen; dann folgt erst das end- 
gültige Trocknen auf den Trockencylindern. Was den 
muthmaasslichen Nutzen des Verfahrens anbelangt, so sei 
auf das hingewiesen, was schon in früheren Berichten 
über ähnliche Vorrichtungen gesagt worden ist. Die 
Papiermaschine ist schon jetzt verwickelt genug und er- 
fordert die Aufmerksamkeit des Bedienungspersonals an 
so vielen Punkten, dass der Vortheil, zwei Arbeits- 
maschinen in eine zusammenzuziehen, und hier selbst 
der Vortheil, dass das Papier durch nur einmalige Trock- 
nung immerhin etwas mehr geschont wird, doch zu ge- 
ring sein dürfte, um den Folgen der weiteren Verwicke- 
lung der Papiermaschine die Wage zu halten. 

Eine Einrichtung zum Färben von Papier in Rollen 
ist jene von E. Mahn in Dresden nach D.R.P. Nr. 86.039. 
Sie zeichnet sich durch die Anwendung eines Siebes aus, 
welches das gefärbte Papier stützt, und daher vor dem 
Zerreissen einigermaassen bewahrt. Die Papierbahn geht 
von der Rolle i ab (Fig. 115), um die Färberolle g in 
der Farbewanne A, wodurch die Farbe auf die Bahn über- 
geht. Um nun die solcherart doch erweichte Papierbahn 
zu stützen, legt sich schon bei der Walze g das endlose 
Sieb f, welches um Walzen a bis e geleitet ist, so an, 
dass sich die Papierbahn zwischen g und f und weiter- 
hin auf dem Siebe f befindet. Eine Art Gautschwalze ł 
presst das Papier so weit aus, dass es dann frei auf einen 
Filz m überführt und von diesem in ähnlicher Weise 
weitergeleitet werden kann, wie es bei gewöhnlichem 
Papier durch die Nassfilze geschieht. 

Manche Aehnlichkeit mit der eben beschriebenen 
Einrichtung hat jene von Salomon R. Wagg nach U.S.P. 
Nr. 564353. Nur findet Wagg es überflüssig, die ge- 
färbte Bahn durch ein Sieb oder durch einen Filz zu 
stützen. Er führt nach dem Abpressen des Farbeüber- 
schusses das Papier gleich um Trockencylinder. 

Um auch bei erdigen Farben gleichzeitig und gleich 
gut beide Seiten der Papierbahn zu färben und die 
Farben zu verstreichen, wird von der Maschinenfabrik 
Aug. Koebig in Radebeul bei Dresden nach D.R.P. 
Nr. 89275 der lothrechte Lauf des Papiers während des 
Färbens und Verstreichens gewählt. Indem nun das 
Papier lothrecht von einem Walzenpaar zu einem anderen 
aufwärts steigt und auch durch dieses gehalten wird, ver- 
streichen zwei Bürsten, eine auf jeder Seite, in wage- 
rechter Richtung die Farbe, indem die Bürsten mit Hilfe 
von Excentern geradlinig hin und her bewegt werden. 
Nach einer Skizze, die den Ankündigungen der genannten 


Heft 9. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 


177 


Firma beigegeben ist, wandert dann das Papier durch 
eine dem Wesen nach bekannte Lufttrocknung, während 
die Bahn an Stäben aufgehängt ist. Das englische Patent 
Nr. 16498 von G. J. Burns betrifft eine ganz ähnliche 
Einrichtung. 

Eine Papierfärbemaschine mit Marmorireinrichtung 
baut die Firma Ferdinand Flinsch in Offenbach a. M. 
(vgl. Uhland’s technische Rundschau, 1896 VII S. 23). 


vorhandenen Leitrollen d und e das Papier, ohne zu 
streifen, ein- und abgeleitet wird. Dabei ist die Anord- 
nung so gedacht, dass sich die Wände a und c, welche 
zusammenhängen, mit ihren abgeschliffenen Kanten, ver- 
anlasst durch die Schwerkraft oder auch durch Federn, 
an die Wand b bezw. die Papierbahn p dichtend an- 
legen. Statt der Wand b und der Leitrolle e kann auch 
ein einziger Körper, eine grössere Leitrolle, an deren 


Fig. 115. 
Einrichtung zum Färben von Papier in Rollen von Mahn. 


Danach wird einseitig in bekannter Weise mit Hilfe von 
Farbwalzen die Farbe an die Papierbahn übertragen und 
verstrichen, worauf dieser so gebildete Grund mit Farb- 
tröpfchen bespritzt wird, die von den langen Haaren 
zweier sich drehender, mit einem Farbebad zusammen- 
hängender Bürsten auf die wagerecht ausgespannte Papier- 
bahn gelangen. Damit nun diese Marmorirtropfen nicht 
ablaufen, wenn das Papier unmittelbar in die Aufhänge- 
trockenvorrichtung übergeht, so werden die erwähnten 
Farbetröpfchen etwas angetrocknet, während das Papier 
wagerecht läuft und zwar dadurch, dass das Papier so 
über Heizplatten geleitet wird, dass dasselbe die Heiz- 
platten nicht unmittelbar berührt, woran es durch Leit- 
walzen oder Leitstäbe gehindert wird. Dabei wird das 
Papier ungemein zart bewegt, indem es sich an den Um- 


fang einer gelochten Walze in Folge des äusseren Luft- 


druckes legt und, während die Walze sich 
dreht, mitgenommen wird, wenn man aus 
dem Inneren dieser Walze Luft absaugt. 
` In anderer Weise, durch strömende Luft, 
zerstäuben Hohenstein und Lange in Berlin 
nach D. R.P. Nr. 83293 die Farbeflüssigkeit 
und lassen sie auf das Papier gelangen. Wenn 
man Schablonen auf das Papier legt, so 
können einzelne Theile des Papiers vom Farbe- 
regen geschützt und so die Mormorirung auf 
bestimmte Figuren beschränkt werden. 
Wenn man Papier zu dem Zwecke, um 
es mit Farbe oder anderen Stoffen zu über- 
ziehen, durch ein Gefäss führt, so kann es 
leicht geschehen, dass der Ueberzug durch 
Vorüberstreichen an Kanten leidet oder dass, 
unbeabsichtigt, der Ueberzug auch auf die 
zweite Seite gelangt (vgl. z. B. die Einrich- 
tung von Karl Zink, 1896 301 195). Verhältnissmässig 
einfach trachtet Max Burchard in Braunschweig im D.R. P. 
Nr. 86505 diesem Uebelstande beizukommen. Nach Fig. 116 
wird die Papierbahn » durch ein Gefäss mit den Wän- 


den abc so geleitet, dass mit Rücksicht auf die ebenfalls 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 9. 189811V. 
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Fig. 116. 
Papierfärbeeinrichtung von Burchard. 


Mantelfläche sich die entsprechend zugeschnittenen Wände c 
legen, benutzt werden. 

Nunmehr wird auch angeregt, das Albuminpapier für 
photographische Zwecke, welches durch Handarbeit bis- 
her in der Weise erzeugt worden ist, dass der Papier- 
bogen flach auf die in einem Gefässe befindliche Eiweiss- 
masse gelegt und dann abgehoben worden ist, auf 
mechanischen Wege zu verfertign. Nach D.R.P. 
Nr. 83977 geschieht dies von Z’hendor Münch und Co. 
ganz in ähnlicher Weise, wie das Farbeauftragen. Das 
Eiweiss wird von einer in einen Trog, der mit der Masse 
gefüllt ist, tauchenden Walze genommen und bei der 
Drehung an eine zweite Walze übertragen, welche ihrer- 
seits einen schwachen Ueberzug an das Papier abgibt, 
welches, von einer Rolle kommend, über jene Walze 
streicht. Aehnlich kann dies bei einer zweiten, dritten 


Fig. 117. 


Verfahren zum Wiedergewinnen der flüchtigen Lösungsmittel von 


Flemming und de Grousilliers. 


| oder bei noch mehr Walzengruppen geschehen, so dass 


man einen beliebig starken, aus mehreren dünnen Schich- 
ten bestehenden Albuminüberzug bekommt. Hierauf 
wandert das Papier zu einer der bekannten Trocken- 
einrichtungen. 
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Bei dem ebenfalls für photographische Zwecke be- 
nöthigten Bromsilber-Gelatinepapier wird für gewisse 
Wirkungen häufig eine matte, rauhe, nicht glänzende 
Oberfläche gewünscht. Um diese zu bekommen, wurde 
bisher ziemlich rauhes Papier benutzt. Um aber einen 
noch höheren Grad der Mattheit der Oberfläche zu er- 
zielen, wird nach Dr. Stolze und Co. in Westend bei 
Berlin (D.R.P. Nr. 90567) der Emulsion, mit welcher 
man das Papier überzieht, ein fester, fein vertheilter 
Körper beigemengt. Man mahlt Körper, wie Flusspath, 
(Juarz, Glas, Porzellan u. dgl., zu einem feinen Pulver 
und mengt dies der Emulsion in irgend einem Stadium 
ihrer Herstellung bei. Es wäre auch möglich, diese 
Körper unmittelbar durch chemische Zersetzung einer 
Lösung in der Emulsion, sehr fein vertheilt, zu erzeugen. 

Wenn man Collodium auf Papier aufträgt, so bedarf 
ınan hierzu eines flüchtigen Lösemittels, das man bisher 
meist einfach in die Luft abdunsten, also verloren gehen 
liess. Um nun diese, keineswegs sehr billigen Lösungs- 
mittel, Aether o. dgl., wiederzugewinnen, wendet die 
Firma Carl Flemming und H. de Grousiliers in Glogau 
nach D. R. P. Nr. 85357 das folgende Verfahren an. Die 
endlose Papierbahn geht von der Rolle u ab (Fig. 117) 
und wird über die Leit- und Spannwalzen a, bis a, ge- 
führt. Durch Rohr v kommt aus dem Gefäss v, das 
Collodium und vertheilt sich auf das Papier, wobei 
Walze a, als Vertheilungswalze mitwirken kann. Mög- 
lichst bald darauf tritt das Papier durch den engen 
Schlitz b in den Verdunstungskasten bọ und wird darinnen 
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von dem endlosen Filze c getragen, gegen den Austritts- 
spalt d und weiter durch Walze e zur endgültigen Trock- 
nung gebracht. Im Verdunstungskasten bọ wird durch 
das Heizrohrsystem f mit der Dampfzufuhr fı die noth- 
wendige Temperatur unterhalten, während die einmünden- 
den Rohre g und A, vereint mit dem Ventilator $, eine 
ununterbrochene Luftcirculation vermitteln. In dieser ist 
einerseits für das Abscheiden des in bọ verflüchtigten 
Lösungsmittels des Collodiums durch Abkühlung, anderer- 
seits wieder, nach der Condensation, für Vorerwärmung 
der zu bọ zurückkehrenden Luft gesorgt. Das Rohr A 
mündet nämlich in den Condensator m, in welchem ge- 
kühlt und das Condensat durch Rohr i; nach gọ geschafft 
wird. Die grösstentheils vom Aether befreite Luft zieht 
dann in den Ventilator 5 und wird von ihm durch Rohr k 
in den Vorwärmer n getrieben, von wo sie, durch ein 
Heizröhrensystem, das durch die Rohrleitung 040 mit 
Heizdampf versehen wird, vorgewärmt, in den Ver- 
dunstungskasten bọ durch Rohr g zurückkehrt. Wir sehen 
also, dass fast immer dieselbe Luft einmal mit Aether 
beladen und dann von diesem befreit wird, besonders 
dann, wenn beim Papier-Ein- und -Austritt b und d nur 
ganz enge Spalten gelassen werden. Dadurch ist wohl 
ziemlich viel Gewähr dafür gegeben, dass möglichst wenig 
von dem Aether verloren geht. Ob aber selbst unter 
diesen günstigen Umständen der immerhin nicht ganz 
einfache Apparat, vom ökonomischen Standpunkte aus 
betrachtet, am Platze ist, müsste eine eingehende Kosten- 
berechnung entscheiden. (Fortsetzung folgt.) 


Zur Statistik der Teohnisohen Mittelschulen. 


Ort Genauere Bezeichnung der Schule 


Laufende 
Nr 


Erforderliche Vorbildung 


Erstrebtes Ziel 


1 Aachen Königlich höhere Webeschule, verbunden|Gute Volksschulbildung. Ausbildung von Techniken zur selbständigen 
mit Spinnerei, Färberei und Appretur- Leitung der verschiedenen Zweige der Tuch- 

| schule. fabrikation. 
Heranbildung von Technikern und Ingenieuren 


bau, Elektrotechni 


2 Altenburg Technicum Altenbur 
| und Chemie). 


(für Maschinen- Zum Eintritt in die Unterklasse : Bürger- 
| schulbildung. 


Bureau und Betrieb. 


3 Augsburg Königliche Industrieschule Augsburg|Absolutorium einer königl. bayerischen Directer Eintritt in mittleren technischen Dienst 
(mechanisch - technische, chemisch-| Realschule (eventuell entsprechende] oder Zulassung als ordentlicher Studirender 
technische und bautechnische Ab-| Aufnahmsprüfung). einer technischen Hochschule. 
theilung mit je zwei Jahrescursen). 

4 Königlich vereinigte Maschinenbau- Qualification für den einjährig-freiwilli-]Ausbildung von mittleren Maschinentechnikern 
schule Elberteld-Barmen. en Dienst, erworben auf einer; für Bureau und Werkstatt. 

I. Höhere Maschinenbauschule. öheren Lehranstalt. 
5 Barmen ll. Maschinenbauschule. Gute Volksschulbildung und vierjährige Ausbildung von Monteuren, Meistern, kleinen 
Praxis. Fabrikanten. 

6 Ill. Fortbildungsschule. — iWeiterbildung für Maschinenbauerlehrlinge, 

| | Gesellen und Volontäre. 

7 Berlin Tagesklasse für Maschinenbauer am|Dreijährige Lehrzeit, gute Volksschul-|Ergänzung der theoretischen Ausbildung, so 
Städtischen Gewerbesaale zu Berlin.| bildung, einige FertigkeitimZeichnen.| dass die Gehilfen fähig werden, als Monteur, 

Werkführer oder Techniker thätig zu sein. 

8 K. k. Gewerbeschule in Bielitz. 3 Klassen Realschule, Gymnasium oder| Weitere Ausbildung des technischen Gewerbes. 

I. Höhere Gewerbeschule mit einer me-| Biürgerschule. 
chanisch-technischen und einer chemisch- 
Bielitz technischen Abtheilung. 
9 II. Werkmeisterschule mit einer mecha-| Volksschule und 2 Jahre Praxis in ein-|Wie bei 8. 
nisch-technisohen und einer chemisch-| schlägigem Gewerbe. 
technischen Abtheilung. 
10 - Bingen |Rheinisches Technicum Bingen. |Volksschule. |Ausbildung als Constructeur. 
11 Königliche Maschinenbaufachschule. | Berechtigung zum einjährig-freiwilligen|Hilfskräfte für Constructionsbureaux, Betriebs- 
Dienst, erworben auf einer ‚Schule,| leiter, Leiter kleinerer Fabriken. 
Rreslau | und mindestens 1 Jahr Praxis. 


l 


Königliche Baugew erkschule zu Breslau. i gute Volksschulbildung und Das Reifezeugniss ersetzt die theoretische 
raxis. 


Meisterprüfung. 
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13 Chemnitz Höhere Webschule. Gesetzlichen Schulanterricht. Heranbildung von Fabrikanten, Werkführern, 
° Ein- und Verkäufern. 

14 Darmstadt Grossherzogliche Landesbaugewerk-|Volksschule und 2 Bausommer Praxis.|Ausbildung von Baugewerksmeistern und Pa- 
schule Darmstadt. liren sowie von Hochbauaufsehern, Strassen- 

meistern u. 8. w. 

15 Deutschkrone [Königlich ‚Dreuamnache Baugewerkschule/Gute Elementarschulbildung. Baugewerkmeister und solche staatliche Bau- 

Deutschkrone. technikerstellen, für welche nicht akademische 
Vorbildung verlangt wird. 

16 Dippoldiswalde |„Deutsche Müllerschule“. Städtischesi@Gute Volksschulbildung. Ausbildung von Obermüllern, technischen und 
Technicum für Müller und Mühlen- kaufmännischen Beamten mittlerer und 
bauer. isserer Mühlen, sowie Mühlentechnikern, 

. h. Mühlenbauern. 

17 | Dresden |Königı. Baugewerkeschule Dresden. [Gute Volksschulbildung. |Baugewerksmeister-Prüfang. 

13 Frankfurt a. M. |Elektrotechnische Lehr- und Unter-jPraxis und mathematische Vorbildung,|Ausbildung von Werkmeistern, Mechanikern, 
suchungsanstalt des Physikalischen| Sicherheit im Zahlenrechnen.! Monteuren, Revisoren, Assistenten. 

Vereins zu Frankfurt a. M. 
19 Freiberg Königl. Bergschule. Volksschulbesuch. Ausbildung von Unterbeamten beim Bergbau. 
(Sachsen) 

20 Grossschönau |Oberlausitzer Webschule. Höhere Fach-|Mit Erfolg absolvirte Volksschule. Weberei - Werkführer, Webmeister, Muster- 
schule für die Leinen-, Damast- und zeichner u. a. Betriebsbeamte. 
Baumwollweberei. 

21 Elektrotechnische Schule. Praxis und die Kenntniss der AlgebrajAusbildung von Monteuren, Werkmeistern 

bis einschliesslich der Gleichungen| u. s. w. 
ersten Grades mit mehreren Unbe- 
kannten; die der Planimetrie bis zur 
Aehnlichkeitslehre erwünscht. 
22 Schule für Maschinenbauer. Wie bei 21. Betriebsleiter, Werkführer oder Hilfsarbeiter in 
Hamburg | Constructionsbureaus. 
23 Schule für Schiffbauer. [wie bei 21. |wie bei 17. 
24 Staatliche Wagenbauschule. Genügende Praxis. Theoretische und zeichnerische Ausbildung von 
Stellmachern, Wagenschmieden und Wagen- 
bautechnikern. 

25 | Hannover |Städtische Maschinenbauschule. £ Jahre Praxis. |Werkmeister und Betriebsleiter. 

26 | Ilmenau |Thüringisches Technicum Ilmenau. |Volksschule, 1 bis 2 Jahre Praxis. Ingenieure, Techniker, Werkmeister. 

27 Leipzig Städtische Gewerbeschule. Gute Volksschule. Ausbildung in allgem. wissenschaftlichen und 
technischen Unterrichtsfächern für die Aus- 
übung einer gewerblichen oder technischen 

| Thätigkeit. 

28 Limbach i. S. |Technicum Limbach i. S. _ Be Fachausbildung in Hoch-, Tief-, Ma- 
schinenbau und Elektrotechnik. Abgangs- 
prüfung. 

| Lübeck BOUBSEELERCHRIE der freien Hansestadt/Gute Volksschulbildung. Ausbildung von Baugewerkmeistern und Banu- 

| Lübeck. technikern. 

30 Magdeburg ER aus Volksschulbildung, vierjährige Werkmeister, Techniker. 

raxis. 
31 Mittweida Technicum Mittweida. Für den ersten men das Zeugniss]Ausbildung von Maschinen. und_Elektroinge- 
Technische Lehranstalt. für den einjährig-freiwilligen Dienst; nieuren, Betriebstechnikern, Werkmeistern 
oder dementsprechende Vorbildung,| u. 8. w. 
für die übrigen Lehrpläne gute Volks- 
schulbildung. 

32 Nürnberg 1|Königliche Industrieschule zu Nürnberg. |Kenntnisse, wie sie in einer sechsklassi-|Ausbildung in einer mechanisch-technischen, 
gen bayerischen Realschule erworben] chemisch-technischen oder bautechnischen 
werden. Abtheilung zum Besuch des Polytechnicums 

München oder zum Eintritt in die Praxis. 

38 Plauen i. V. |Königl. Baugewerkeschule. Volksschul-Vorbildung und 3 halbjährige| Theoretische Ausbildung z. Baugewerksmeister. 

praktische Beschäftigung. 

34 | Reutlingen Fe Spinnerei, Weberei une Director, Fabrikleiter, Fabrikant, Meister. 

irkerei. 

35 Rosswein i. S. {Deutsche Schlosserschule. Vollklassige Volks- bezw. Bürgerschule, | Zukünftige selbst. Meister oder Werkführer in 
eine mindestens dreijährige Werk-| Bau- und Kunstschlossereien, elektrotech- 
stattpraxis. nischen Installationsgeschäften u. Maschinen- 

schlossereien. 

36 | Sehonnersdori Webeschule zu Seifhennersdorf. Fünfklassige Volksschule. ee Weber, Webmeister und Fabrikanten. 

i. S. 
37 promnerg Fer Webeschule. Ber und ı Jahr Praxis. Ms für Wolle- und Halbwolleindustrie. 
I (Lausitz) 

38 Strassburg i. E. | Volkshochschule. Jegliche Schulbildung. Vervollkommnung der Schulkenntnisse, sowie 
Vorbereitung zur einjährig-freiwilligen, Fähn- 
richs- und Abiturientenprüfung. 

39 _ | Werdau i.8. Höhere Webschnle Werdau. Tagesschüler sollen praktische Vor-|Werkmeister und Fabrikanten. 


ildung haben. Abendschüler (welche 
in Fabriken atbesten! sollen das Ziel 
der Volksschule erreicht haben. 
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40 Wiesbaden Chemisches Laboratorin. 


4 Worms a. Rh. 
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|Bergschule Zwickau. 


43 Zwickau | Ingenieurschule Zwickau. 


(Sachsen) 


Maschinentechnische Fachschule. 


Erstrebtes Ziel 


_ Chemiker, Fabrikanten, Berg- und Hüttenleute, 
Landwirthe, Pharmaceuten, Kaufleute, Ge- 
werbetreibende u. 8. W. 


Popoare zum einjährig- Feisilligen ERNEUTE, Werkmeister und 


iker 
i 


|Volksschulkenntnisse. Ausbildung zum Steigerdienst. 


Für die logonlenrsebnle Zeugniss fürjAusbildung von Maschineningenieuren und 
den einjährigen Dienst oder ent-| Elektrotechnikern. 

| sprechende Vorbildung, für die Vor- 

| schule gute Elementarbildung. Praxis 

erwünscht. 


Vorstebende tabellarische Uebersicht ist eine Ergänzung zu der in D. p. J. 1897 305 298 bis 302 erschienenen. Um eine 
Uebersicht über den Schulbesuch 1897/98, sowie über die Anzahl der Abiturienten zu gewinnen, lassen wir im Nachstehenden 
cine Zusammenstellung der uns eingesandten Angaben folgen: 


Ort Bezeichnung der Schule 
Technische Mittelschule für Ma- 
Aachen schinenbau 
|| Webeschule 
Altenburg | Technicum. . 
Aue Fachschule für Blecharbeiter ; 
Augsburg Industrieschule . . l 
Barmen Höhere Maschinenbauschule 
Berlin Maschinenbauunterrichtsanstalt 
Bielitz f| Höhere Gewerbeschule 
: \| Werkmeisterschule . 
Bingen Technicum ni 
Bremen Technicum . 
Breslau f Maschinenbauschule 
“ \| Baugewerkschule . . 
Böhmische Staatsgewerbeschule 
f Deutsche Staatsgewerbeschule: 
Brünn 1. Höhere Gewerbeschule 
ll. Werkmeisterschule 
Ill. Baugewerkschule . 
Buxtehude | Baugewerkschule . . 
Technische Staatslehranstalten: 
| l. Höhere Gewerbeschule 
Chemnitz Il. Baugewerkenschule 
HI. Werkmeisterschule 
| IV. Färberschule 
Höhere Webeschule . 
Cleve Landwirthschaftsschule . . 
Cöthen Höheres technisches Institut 
Czernowitz | Staatsgewerbeschule 
Darmstadt | Landesbaugewerkschule . 
Deutschkrone | Baugewerkschule . . 
Dippoldiswalde} Deutsche Müllerschule. . 
Döbeln Bauschule (Hoch- und Tief bau) ) 
Vereinig. Maschinenbauschulen: 
I. Höhere Maschinenbauschule. 
ll. Werkmeisterschule für Ma- 
Dortmund schinenbauer, Schlosser und 
Schmiede . . 
HI. Abend- und Sonntagsschule 
für Maschinenbauer.. 
Dresden Kgl. Baugewerkenschule . . 
Duisburg Maschinenbau- u. Hüttenschule 
Falkenburg | Webeschule se 
(Pommern) 
Flensburg | Fachschule für Kunsttischler 
und Bildschnitzer . . 
Frankfurt a.M.| Elektrotechnische Lehranstalt . 
Freiberg Kgl. Bergschule . ; 
(Sachsen) 
(sleiwitz Maschinenbau- u. Hüttenschule 
Gotha Baugewerbeschule . . 
Staatsgewerbeschule, Werk- 
G raz meisterschule: 


| 


I. Baugewerbliche Abtheilung . 
II. Kunstgewerbl. Abtheilung . 


° Der beiden letzten Semester. 
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332|8< 8% Ort Bezeichnung der Schule Ei 
AURE 23 
Grossschönau | Oberlausitzer Webschule. . . |1230°| 46 
22 7 Hagen i. W. | Maschinenbauschulle . . . . |’115 39 
126 2 | ee gen See ni ar — 
169 Maschinenbauerschule . . . — 
63 | 17 | Hamburg || Schiffbauerschule . . . |. :| 28| - 
130 48 Wagenbauerschule . . . . . 20 | — 
20 15 Hannover Maschinenbauschule . . . . 54 18 
102 6 Holzminden | Baugewerkschule . . . . . | 1000*| 170° 
198 36 Höxter Baugewerkschulle . . . . . | 399°) 82° 
105 43 Idstein i.Taun. | Baugewerkschule . . . . .| 3% 44 
212 34 Ilmenau T'echnicum. . . . . . . 600 | 185 
355 26 Karlsruhe Baugewerkschule f . . | 638%) 47* 
76 24 Gewerbliche Fachschulen: 
369 52 | I. Technische Mittelschule . . | 269*| 40* 
231 12 Köln JI. Werkmeisterschle . . . | 131°) 41* 
| III. Baugewerkschule . . . . | 297*| 50° 
289 51 IV. Kunstgewerbeschule . . . | 122° 8* 
61 31 Königsberg | Baugewerkschule . . . . . | 220°, 30* 
133 21 Leipzig Städt. Gewerbeschule . . . . 1024°) — 
224°) 44° Lemgo Technicum . . .. . . | 259] 35° 
Limbach Technicum . -| A 12 
366*| 62 Lübeck Baugewerkschule ee 8 
117 24 Magdeburg | Maschinenbauschule . . . . 80 11 
261*| 101° Mittweida | Technicum . . . . . . . | 1698°| 186 
15 3 Nürnberg Industrieschule . . . . | 190 76 
57 | 30 S werbeschulen : 
130 23 I. Höhere Gewerbeschule 
892 | 22 a) Mech.-techn. Richtung . | 122 23 
212 40 Pilsen b) Bautechn. Richtung . . 94 18 
186 | — ll. Werkmeisterschule 
288 | 234 a) Baugewerbe . . a 23 22 
19 34 b) Mech.-techn. Gewerbe i 19 18 
129 12 Plauen i. V. | Kgl. Baugewerkschule. . . . | 124°| 31° 
` Prag Staatsgewerbeschule . . . 515 | 138 
97 29 Reutlingen | Fachschule für Spinnerei, We- | 
berei und Wirkerei . . 159*| 142* 
Roda, S.-A. | Bauschule . an 168°; 30* 
151 29 Rosswein i. S. | Deutsche Schlosserschule. . . 82 23 
Salzburg Staatsgewerbeschule . . . . | 277*| 30* 
154 =s Seifhenners- 
116*| 27 dorf i. S. Webeschule . . . .... 5k — 
151 25 Sorau, N.-L. | Webeschule .. . . . .. . 50 7 
28 3 Spremberg | Webeschule . . . 2... 40: — 
m (| Technische Schul 524°| 14 
echnische Schule . . . . . 
45 | 10 Strassburg || Volkshochschule. . - | . .| 56] 6 
18 18 Strelitz(Meckl.)| Technicum . ©... . | 876° 172° 
58 14 Stuttgart Baugewerkschule > . . . . | 1872°| 56 
~- Triest Staatsgewerbeschule . . .. . | 1287°| 210° 
67 | 12 Werdau i. S. | Höhere Webeschule . . . .| 66| — 
117 15 | Staatsgewerbeschulen: 
Wien J. Gewerbeschule . . . . .| 545% 57° 
A R | | II. Werkmeisterschulle . . . | 322* _55* 
2141| 24 Zerbst Bauschule . . nn 250% — 
88 8 Zittau | Baugewerkenschule ee Dr 55 
li Brgschule . . . 2... j 
Zwickau i. S. \ Ingenieurschule . . |: | .| 10; 17 
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Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) in Stuttgart. 


Technik des Wassers. 


Filter für Trink- und Nutzwasser. 


Mit Abbildungen. 


Berkefeld-Filter. 


Seitdem eine grosse Anzahl örtlich begrenzter Epi- 
demien sich auf den Genuss schlechten Trinkwassers 
zurückführen liess, ist die Kenntniss in immer weitere 
Kreise gedrungen, dass Wasser neben unschädlichen 
Organismen auch häufig krankheitserregende Keime ent- 
hält. Die Vorschrift der Aerzte, das Wasser vor dem 
Genuss zu kochen, um die Keime zu tödten, findet in der 
Praxis wenig Anwendung, weil gekochtes Wasser einen 
faden Geschmack besitzt; man gibt deswegen gut filtrirtem 
Wasser den Vorzug. 

Filter aus Kohle, Eisenschwamm, Asbestfasern und 
ähnlichen Stoffen sind nicht feinporig genug, um alle 
festen Bestandtheile zurückzuhalten. Feinere Theile ge- 
langen in das Filtrat, gröbere setzen sich im Innern der 
Filtermasse fest, welche hierdurch zu einer uncontrolir- 
baren Sammelstelle des Schmutzes und zu einer Cultur- 
stätte der Bakterien wird, so dass solche Filter unter 
Umständen ein scheinbar reines, dagegen ein gesundheits- 
schädliches Wasser geben. Wissenschaftliche Unter- 
suchungen lassen keinen Zweifel darüber, dass Wasser, 
welches seiner sonstigen Beschaffenheit nach zum Trinken 
brauchbar ist, durch geeignete Filter sowohl von allen 
festen Bestandtheilen als auch von allen Keimen voll- 
ständig frei gemacht werden kann, und dass krankheits- 
erregende Bakterien ferngehalten werden. — Im An- 
schlusse an die in D. p. J. 1895 296 119 und 1898 308 
* 148 erschienenen Berichte sollen hier die von der 
Berkefeld-Filter-Gesellschaft in Celle gebauten Filter be- 
sprochen werden. 

Der wirksame Theil des Berkefeld-Filters ist ein 
starkwandiger, an einem Ende geschlossener Hohlcylinder 
aus sebrannter Infusorienerde. Die Filtration vollzieht 
sich derart, dass die Flüssigkeit in den Hohlraum des 
Cylinders nur eintreten kann, indem sie von aussen die 
poröse Wand durchdringt, während alle festen Stoffe sich 
auf der Aussenfläche der Cylinder ablagern. Auf der 
unzähligen Menge mikroskopisch kleiner Kanäle beruht 
die ausgezeichnete Wirksamkeit des Filters. 

Selbstverständlich können Chlor, Ammoniak, Salpeter- 
säure und andere chemisch gelöste Substanzen durch Fil- 
tration nicht entfernt werden. 

Durch °Jıstündiges Kochen wird bei diesen Filtern 


eine vollständige Sterilisation erzielt, wobei die Filter- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 10. 1898/1V. 


Stuttgart, 10. December 1898. 


Pr eise für Ankin ganeen 1spaltig: 1 mm Höhe bei 60 mm 
`= Breite 8 Pf., 1!aspaltig (90 mm Breite): 12 Pf., 2spaltig (120 mm 
Breite): 16 Pt., Sspaltig (180 mm Breite): 24 Pf. Bei Wieder- 
holungen nach Vereinbarung angemessener Rabatt. — Gebühren 
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nach Uebereinkunft. — Alleinige Annahmestelle für Anzeigen und 
Beilagen bei der Annoncen-Expedition Rudolf Mosse, Berlin, 
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cylinder mit kaltem Wasser anzusetzen sind, oder es 
erfolgt Sterilisation der nassen Cylinder durch Dampf. 
Die Reinigung des Filtercylinders geschieht durch Ab- 
reiben und Abwaschen, wodurch die anfängliche Leistung 
wieder hergestellt wird. Sind nach längerem Gebrauch 
die Poren der Oberfläche derart verklebt, dass sie durch 
leichtes Abreiben nicht mehr geöffnet werden, so ist ein 
Wiederherrichten der Oberfläche durch kräftiges Ab- 
bürsten erforderlich. 

Das Filter kann direct an die Wasserleitung gelegt 
werden und gibt bei 2')» at Leitungsdruck und bei einem 
Cylinder von 26 cm Länge und 5 cm Durchmesser etwa 
2 l in einer Minute; es ist als Tropf- und Saugfilter zu 
verwenden und in Verbindung mit einer Saug- und Druck- 
pumpe für jede Brunnen- und Cysternenanlage zu ge- 
brauchen; für technische und gewerbliche Zwecke lassen 
sich leicht mehrere Cylinder zu einer grösseren Anlage 
vereinigen. 

Die einfachste Art der Anwendung der Filter als 
Tropffilter wird durch Fig. 1 veranschaulicht. Im Boden 


Fig. 1. 


Tropffiiter. Steinzeugtropffilter. 


des oberen Glasgefässes befindet sich eine Oeffnung, durch 
welche das Kopfstück des Filtercylinders gesteckt, im 
Innern mittels eines Gummiringes abgedichtet und von 
aussen mit einer Schraubenmutter befestigt wird. Das 
obere Glasgefäss wird mit der zu filtrirenden Flüssigkeit 
gefüllt. Das Filtrat der ersten Stunde wird abgegossen, 
da es durch das den Filtercylindern anfänglich anhaftende 
Bohrmehl getrübt sein kann. Diese Apparate filtriren 
im Tage reichlich das von einer Familie benöthigte Trink- 
wasser; ein srösseres Quantum wird durch ein Steinzeug- 
tropffilter (Fig. 2) gereinigt, welches den Vorzug Éesitzt, 
dass in demselben das Wasser kühl bleibt. Die drei 
Filtercylinder B werden durch die Oeffnungen des Ein- 
satzes gesteckt, wobei der kleine Gummiring innerhalb, 
28 
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die Schraubenmutter ausserhalb des Einsatzes liegen muss. 
Der Einsatz wird mit der zu filtrirenden Flüssigkeit ge- 
füllt, welche aus dem äusseren Sammelgefäss A durch 
den Hahn filtrirt entnommen wird. Je nach der Grösse 
des Apparates beträgt die stündliche Leistung etwa '2 
bis 1! l. 

Fig. 3 zeigt ein Hausfilter für Wasserleitungen. Der 
Cylinder ist in ein Kopfstück von Metall eingekittet, 
welches in ein Rohrstück mit Gewinde ausgeht (Fig. 4). 


Fig. 3. 
Hausfilter für Wasserleitungen. 


Fig. 4. 
Filtercylinder. 


Nachdem ein Dichtungsring übergeschoben ist, wird dieses 
Rohrstück durch den Deckel des emaillirten Eisengehäuses 
geführt und mittels einer Mutter angezogen. Der so 
montirte Deckel wird nach Einfügung einer Dichtungs- 
scheibe durch zwei Flügelschrauben auf dem Gehäuse 
befestigt. In das Gehäuse tritt das Leitungswasser durch 
einen mit Absperrhahn versehenen seitlichen Stutzen ein. 
Der untere Hahn dient zur Entleerung des Gehäuses und 
zur Entnahme unfiltrirten Wassers. Bei einem Leitungs- 
druck von 2'J at beträgt die stündliche Leistung 120 1. 

Wie uns die ausführende Firma mittheilt, führt die- 
selbe ihre Filter auch in Verbindung mit einem Wasser- 
hahn derart, wie in D. p. J. 1898 308 149 in Fig. 3 be- 
schrieben, und in Form von Filtertöpfen (desgl. Fix. 4) 
für industrielle Zwecke schon seit dem Jahre 1891 mit 
dauerndem Erfolg aus. In ähnlicher 
Art und Weise werden von der Berhe- 
feld- Filter- Gesellschaft Pumpenfilter an- 
gefertigt. 

Für kleine Haushaltunsen ohne 
Wasserleitung hat sich der in Fig. 5 
dargestellte Apparat als zweckmässig 
erwiesen ; derselbe ist aus einem Filter 
und einer kleinen Flügelpumpe zu- 
sammengesetzt und auf einer Holz- 
bohle montirt. 

Die grösseren Apparate werden 


A mit einer doppelt wirkenden Pumpe 
Fig. 5. ausgerüstet. 
Apparat für kleine Die Filter für die Industrie wer- 


Haushaltungen. ; . hi 
j den in Form von Filtertöpfen ausge- 


führt. Die Cylinder hängen in einem Topfe an einem ge- 
meinsamen Einsatzstück, jeder für sich abgedichtet, zu 
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3 bis 39 Stück. Der Einsatz wird durch einen Schnur- 
ring abgedichtet, welchen der mit Flügelschrauben ange- 
zosene Deckel in die Fuge presst. Das Filtrat kann nur 
durch das gemeinsame Ahflussrohr austreten. Auf diese 
Weise kann mit Druck filtrirt und das Filtrat auf die 
gewünschte Höhe gedrückt werden. 

Um Wasser oder andere Flüssivkeiten dauernd in 
srösserer Menge zu filtriren, ist es unbequem, die Töpfe 
behufs Reinigung zu öffnen und jeden Cylinder abzureiben. 
Man führt deshalb (Fig. 6) durch den Trichter C eine 


Fig. 6. 


Filter mit Aufschwemmung. 


Aufschwemmung reiner Kieselerde, 8 g für jeden Cylinder, 
in den Topf ein, während der Lufthahn @ geöffnet ist. 
Nach der Einführung schliesst man sofort C wie G und 
öffnet E und A, damit die fein vertheilte Kieselguhr in 
gleichmässiger Schicht auf die Cylinder gerissen wird. 
Die bei der Filtration abgeschiedenen Sinkstoffe lagern 
sich dann nicht auf den Filtercylindern selbst ab, sondern 
diese Schicht wirkt filtrirend. Ist dieselbe mit festen 
Stoffen so dicht bedeckt, dass die Leistung des Filters 
unter die verlangte Minimalgrösse sinkt, so wird sie durch 
Rückspülung entfernt. Zu diesem Zweck wird nach 
Sperrung der Zuleitung der Topf durch B entleert. Eine 
bei D angesetzte Luftpumpe drückt mit 8 bis 10 Kolben- 
stössen das zwischen Deckel und Einsatz befindliche Filtrat 
zurück, so dass es auf der Aussenfläche der Cylinder aus- 
tritt. Die Aufschwemmung nebst Schmutz wird augen- 
blicklich gehoben, die ganze Hülle sinkt auf den Boden 
des Topfes und wird durch kurzes Oeffnen des Zulauf- 
hahnes A fortgespült. Die Reinigung und Aufschwem- 
mung eines Topfes kann in 10 Minuten erledigt werden. 

Die Fig. 7 und 8 zeigen eine schematische Dar- 
stellung einer grösseren Anlage mit Filtertöpfen. 

Das zu filtrirende Wasser kommt durch Hauptrohr v, 
in welches ein sich bei 4 at öffnendes Sicherheitsventil b 
und Manometer c eingeschaltet sind, tritt in die mit 
Wasserschieber d verschenen Nebenrohre e und wird 
durch die mit Absperrbähnen armirten Abzweigröhren f 
den Filterkesseln g zugeführt, aus denen es durch die 
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Ablaufrohre % filtrirt in die Sammelrinne i fliesst, welche | Ross’ Speisewasserfilter. 

es dem Reservoir zuführt. i Das Schmutz- und Spül- Ein nach Angaben des American Machinist vom 

wasser wird aus der Bodenöffnung der Filter in das mit | 20, October 1898 auf den transatlantischen und anderen 
Dampfern neuerdings oft im Gebrauch anzutreffendes 


Fig. 7. N j g Š 
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Anlage mit Filtertöpfen. Ross’ Speisewasserfilter. 


Gefälle verlegte Rohr ! entleert, das sich in einen Kanal m | gut eignet, zeigt Fig. 10; dasselbe wird von der Ross 
ergiesst. Valve Company in Troy, N. Y., gebaut. 

Für ganz grosse Anlagen werden in der oben darge- Es hat in erster Linie die Bestimmung, das bei 
stellten Art eine grössere Anzahl von Filtercylindern in | Schiffsmaschinen in beständigem Kreislauf immer wieder 
zur Speisung der Kessel benutzte W asser 
von dem diesem sich beimengenden 
Schmieröl zu reinigen, da dieses be- 
kanntlich für die Kessel verhängniss- 
voll werden kann. 

Das Filter ist in die Speiseleitung 
zwischen Kessel und Speisepumpe ein- 
gebaut; die Figur lässt die Wirkungs- 
weise desselben leicht erkennen, da 
in derselben die Ventile in der Stel- 
lung gezeichnet sind, bei welcher die 
Filtration regelrecht vor sich gehen 
kann. Das Wasser tritt, vom Speise- 
rohr rechts kommend, oben ein und 
| strömt in den sich nach unten er- 
S weiternden Raum, dessen Mitte der 
Länge nach durch das eigentliche 
Filter ausgefüllt wird. Als filtrirendes 
Mittel dient sogen. türkisches Hand- 


il 


Filterkessel. È UERN Fr ö d . . .. 
ee IHS tuch, wie solches in den Vereinigten 
pa Staaten hergestellt wird. Das Filter- 
schmiedeeisernen Kesseln mit zwei oder mehr Kammern gerippe besteht aus leichten, kreis- 


untergebracht. Der Filterkessel mit zwei Kammern (Fig.9) | runden Ausschnitten aus gelochtem Bronzeblech, welche 
enthält 98 Filtercylinder für constante Leistung von 4 cbm | mittels, das Ganze durchziehender Bolzen zusammen- 
Wasser stündlich bei 1 at Druck. Der Betrieb geschieht | gehalten werden. Das Filtertuch wird in Form eines 
mit Aufschwemmung, die Reinigung durch Rückdruck. | Sackes über das Gerippe gezogen und mittels umgewun- 

Dem Principe nach stellt der Filterkessel denselben | dener Bänder zwischen die einzelnen Ausschnitte gespannt. 
Apparat vor, wie der in Fig. 6 dargestellte Filtertopf. Auf diese Weise wird eine grosse filtrirende Oberfläche 
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erzielt, welche je nach Art des Betriebes das 250- bis 
1000fache vom Kreisumfang des zugehörigen Speiserohrs 
betragen kann. Das zu filtrirende Wasser tritt in Folge 
dessen leicht durch das Filtertuch hindurch und in die 
Filterkammer d ein, um am linken Ende, wie der Pfeil 
andeutet, austretend nach dem Kessel geführt zu werden. 

Das Oel oder andere aus dem Wasser sich aus- 
scheidende Theile sammeln sich an der äusseren Seite 
des Filtertuches an und bieten mit der Zeit dem Durch- 
fluss des Wassers einen gewissen, die Filtration fördern- 
den Widerstand, welcher durch die Differenz an den 
Angaben zweier Manometer angezeigt wird; sobald dieser 
Ueberdruck 2 bis 3 Pfund engl. erreicht, muss das Filter 
entweder ausgewaschen oder ausgewechselt werden. Das 
Ventil a ist oben und unten mit Sitzflächen ausgerüstet; 
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wenn es heruntergeschraubt ist, so geht das Speisewasser, 
ohne das Filter zu passiren, nach dem Kessel, und ist 
dann das Ventil b geschlossen und der Ablasshahn e 
geöffnet, so kann der Deckel f abgenommen, das durch 
die Benutzung verschlammte Filter herausgezogen und 
ein Reservefilter eingeführt werden; diese ganze Operation 
lässt sich in 5 Minuten ausführen. 

Will man die Filter reinigen, ohne sie herauszuziehen, 
so wird bei geschlossenem Ventil b und geöffnetem Ab- 
lasshahn e das Ventil a gegen den unteren Sitz ein wenig 
gelüftet, wodurch in Folge der um das Filter erzeugten 
Strömung die Aussenseite derselben gereinigt wird. Bei 
geschlossenem Ventil a und geöffnetem Ventil b lässt 
sich auch das Innere des Filters von Verunreinigungen 
befreien. 

Die Filter werden für die höchsten in der heutigen 
Praxis angewandten Pressungen reichlich kräftig aus- 
geführt und in der Fabrik einem Prüfungsdruck von 
500 Pfund engl. unterworfen. 


Doppelfiltier für Kesselspeisewasser. 


Nach den Scientific American sollen eine „rosse An- 
zahl im Nachstehenden beschriebener, an die amerika- 
nische Marine und an eine grössere Anzahl Fabriken ge- 
lieferten Filtern zur Befreiung des Kesselspeisewassers 
von Oel sich recht gut bewährt haben. 

Die dem Génie civil, 1898 S. 428, entnommenen Fig. 11 
und 12 zeigen ein solches Filter. Dasselbe besteht aus 
zwei cylindrischen Kammern, die ein gemeinsames Wasser- 
zuführungs- sowie -austrittsrohr besitzen. 
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Die Konuse H und J, welche die Filtermasse ent- 
halten, sind aus gelochtem Stahlblech hergestellt und in- 
wendig mit 3facher Gaze ausgefüttert, um den Austritt 
der Filtermasse zu verhindern. 

Das durch Condensation des Dampfes aus den 
Maschinen gewonnene Wasser tritt unvermittelt in die 
beiden Kammern durch den Krümmer A und die Ventile C 
und C, ein, geht dann durch die Oeffnungen der oberen 
Konuse H, wird hier mittels Holzsägespäne gereinigt und 
entweicht durch die Oeffnungen der unteren Konuse J, 
durch die Ventile DD, und den Krümmer B nach dem 
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Fig. 13. 
Filter, System Kincaid und Crockaht. 


Kessel. Die Hahnen F und F, dienen dazu, mittels eines 
direct aus dem Kessel kommenden Warmwasserstrahls 
die Entleerung und Reinigung der Konuse zu bewirken. 

Zugleich werden auch die Hahnen F und E, geöffnet, 
wodurch die Filtermasse nach einem Reservoir hin ge- 
drückt wird. Da der Betrieb der beiden Kammern un- 
abhängig von einander ist, so kann man die eine reinigen 
und die andere im Betrieb erhalten. 

Die Wirkungsweise dieses Systems besteht darin, 
dass Oel und sonstige fettige Stoffe, welche das Wasser 
mit sich führt, durch die Späne zurückgehalten werden. 

In gewöhnlichen Fällen soll ein derartiges, gut ge- 
fülltes Filter etwa 14 Tage lang im Betrieb erhalten 
werden. Diese Zeitdauer ist jedoch vom ÖOelgehalte des 
zu filtrirenden Condenswassers abhängig. 

Ist der Apparat einmal gereinigt, so genügt es, durch 
die obere Oeffnung L frische, mit Wasser getränkte Holz- 
sägespäne zu füllen; dabei ist darauf zu achten, dass die 
Späne-Entleerungshähne Æ und E, offen bleiben müssen, 
um dem Wasser freien Durchgang zu gewähren, und um 
die Späne zu einer compacten Masse zu formen. 


Filter, System Kincaid und Crockaht. 


Dieser Apparat ist dazu bestimmt, drei für den Dampf- 
kesselbetrieb sehr wichtige Functionen zu verrichten; 
einmal soll das Speisewasser gereinigt und insbesondere 
von Oel befreit werden, welches bekanntlich in Verbin- 
dung mit Schlamm u. dgl. auf den Flammröhren und 
Feuerbüchsendecken Ablagerungen bewirkt, die leicht zu 
Ueberhitzung der Bleche und zu Ausbauchungen der Flamm- 
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rohre führen und auch die Bildung von Corrosionen be- 
günstigen sollen; ferner soll in demselben Apparat das 
Speisewasser gleichzeitig durch den Abdampf vorgewärmt 
werden, wodurch der Nutzeffect der Kesselanlage ge- 
steigert wird, und schliesslich soll das Wasser vor seinem 
Eintreten in den Kessel auch von der mitgeführten Luft 
befreit werden. Der durch das Wasser mitgerissenen 
Luft wird zwar bei allen richtigen Kesselconstructionen 
Gelegenheit gegeben, auf kürzestem Wege nach dem Dampf- 
raum zu gelangen, jedoch haften einzelne Luftblasen be- 
sonders dort gern an, wo die Wassercirculation eine 
weniger lebhafte ist, und rufen dort Corrosionen hervor. 

Der Apparat besteht, wie die nebenstehende, der 
Revue industrielle vom 26. November 1898 entnommene 
Fig. 13 zeigt, aus einem durch einen Deckel verschliess- 
baren, gusseisernen, cylindrischen Behälter, in welchen 
durch die Deckelöffnung hindurch das eigentliche Filter 
hineingesetzt wird; dasselbe besteht aus zwei, im oberen 
Theile concentrischen Cylindern, von welchen der äussere 
mit dem Deckel fest verbunden ist, dagegen der innere 
nicht ganz bis zum Deckel reicht und unten, an den 
äusseren Cylinder anschliessend, sich nach aussen er- 
weitert; ein kegelförmiger Boden schliesst diese, mit 
Filtermasse gefüllten Cylinder unten ab. Durch den 
Druck der Deckelschrauben wird der aus verzinktem 
Stahl hergestellte Filtercylinder mittels Einlage von 
Packungsmaterial gegen den Boden des Behälters ge- 
dichtet. Als filtrirende Masse wird gewöhnliche Herd- 
schlacke benutzt, welche ordentlich kleingeklopft und 
durch wiederholtes Waschen von Staub und Unreinig- 
keiten befreit sein muss. Dies bietet ausser dem Vor- 
theil des vollkommenen Fortfalls jeglicher Kosten auch 
noch denjenigen, dass gar kein Vorrath an Filtermaterial 
aufgespeichert zu werden braucht, da Schlacke jederzeit 
zur Hand ist; an Bord von Schiffen dürfte dieser Um- 
stand der Beachtung werth erscheinen. 

Die gebrauchte Masse kann zudem durch Auswaschen 
und Trocknen zur steten Wiederbenutzung aufgefrischt 
werden; das Herausnehmen und Wiedereinsetzen des 
Filters belıufs Erneuerung der Masse lässt sich in wenigen 
Augenblicken bewirken. 

Das zu reinigende Wasser tritt durch den Kanal « 
in den Apparat ein, steigt nach dem oberen Theile des- 
selben hinauf und kehrt dann, in den ringförmigen Raum 
eintretend, seine Richtung um. Durch die diesen Raum 
durchziehenden, mit Dampf von der Leitung b erwärmten 
Röhren wird das Wasser vorgewärmt, wobei gleichzeitig 
der im Speisewasser enthaltenen Luft Gelegenheit gegeben 
ist, sich im oberen Theile des Behälters anzusammeln 
und nach dem Luftbehälter c abzuziehen, welcher mit 
dem Condensator in Verbindung steht. Wie die Pfeile 
in der Zeichnung angeben, tritt das vorgewärmte Wasser 
durch die im untersten Theil des äusseren Filtercylinders 
angebrachten Oeffnungen in diesen ein, steigt erst gegen 
den Deckel, sinkt alsdann im inneren Cylinder nach unten, 
um durch die Löcher des Bodens und durch diejenigen 
der brauseförmigen Haube in die Saugleitung einzutreten 
und alsdann nach dem Dampfkessel hin abzufliessen. 

Die Heizröhren besitzen Hufeisenform, wobei die 
Enden derselben in zwei, in der Figur nicht ersichtliche, 
senkrechte Rohre münden; durch das eine dieser Rohre 
wird Dampf von der Leitung b zugeführt, durch das 
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andere das sich bildende Niederschlagwasser nach dem 
Abflusstutzen des Filterbehälters abgeleitet. Die Reinigung 
des Apparates erfolgt mittels der beiden Ablasshähne, 
wobei, ohne das Filter zu öffnen, Dampf hindurchgeblasen 
wird; sollte der Apparat durch irgend welche Umstände 
in seiner Wirkung versagen, so kann bei entsprechender 
Anordnung in der Speiseleitung die Speisung der Kessel 
auch direct erfolgen. 


Wasserreinigungsapparat von Mc Elroy. 


Der Zweck einer Erfindung, die dem Constructeur 
der Woasserwerke von Brooklyn, Samuel Mc Elroy, 
170 Broadway, New York, patentirt worden ist, besteht, 
wie wir dem Scientific American vom 15. October 1898 
entnehmen, darin, dem in einem Rohr fliessenden Wasser 
Luft oder antiseptische Lösungen zuzuführen. 

Der Erfinder bringt in dem Rohrstrang ein Mund- 
stück (Fig. 15) an, dessen Mantel in der Mitte verengt ist, 
so dass durch diese Verengung eine vermehrte Geschwin- 
digkeit des Wassers bewirkt wird. Das Stück ist ausser- 
dem mit Zugängen für den Eintritt von Luft und von 
antiseptischen Gasen oder Lösungen versehen und besitzt 
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ferner eine bewegliche Klappe, die durch eine Schrauben- 
spindel regulirt werden kann, um die vermehrte Ge- 
schwindigkeit des Wassers noch zu erhöhen. Ein Kasten 
(Fig. 14) ist in der Nähe des Einlassventils angebracht 
und mit einer Luftkammer versehen, die in geeigneter 
Weise mit einem Zugang zu dem Einlass und mit einem 
Rückschlag- oder Absperrventil, zum Schutz gegen Rück- 
wirkungen, ausgerüstet ist. Ausserdem befindet sich in 
dem Kasten eine Lösungs- und eine Mischkammer, die 
ebenso mit dem Einlass in Verbindung stehen und durch 
eigene Rückschlag- und Absperrventile geschützt sind. 
Die Lösungs- und Mischkammern liefern die antiseptischen 
Gase in der Zusammensetzung, wie sie sich nothwendig 
erweist. 

Zum Auffangen der organischen Stoffe, die das Wasser 
etwa mitführt, ist an dem Hauptrohr ein Fangrohr an- 
gebracht (Fig. 16). 

Im Betrieb wird das durch das Rohr fliessende 
Wasser einen Zug hervorbringen, der durch die betreffen- 
den Rohre die Luft aus der Luftkammer und die anti- 
septischen Lösungen, die in der Lösungskammer sind, in 
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den Mantel zieht. Die Unreinigkeiten des Wassers kom- 
men mit diesen Correctivmitteln in Berührung und werden 
dadurch zerstört oder unschädlich gemacht. 


Feuerungstechnik. 


—— 


Patentfeuerung von Wiedenbrück und Wilms 
in Köln-Ehrenfeld. 
Mit Abbildung. 


Die Patentfeuerung, System „Wiedenbrück und Wilms“ 
(D.R.P. Nr. 87958), besteht aus einem Planrost, dessen 
Stäbe Lufteirculationskanäle enthalten, und wird mittels 
Dampfstrahl- oder Ventilatorgebläses betrieben. Die Luft 
gelangt zunächst in den als Rostträger ausgebildeten 
Windvertheilungskasten, auf dessen Düsen die Roststäbe 
mit dem einen Kopfende aufgelegt und verdichtet werden. 
Durch diese Düsen tritt die Luft in die Stäbe ein und 
durchzieht hier zuerst den oberen Kanal unter der Feuer- 
bahn, hält dadurch diese relativ kühl, verhindert also auf 
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diese Weise das Anbacken der Schlacken, sowie das Ver- 
ziehen und vorzeitige Abbrennen der Roststäbe. Auf dem 
Wege durch den oberen Kanal hat die Luft sich nun 
ınittlerweile vorgewärmt und tritt jetzt durch die vielen 
links- und rechtsseitigen, etwas schräg nach oben ge- 
richteten, kleinen Luftlöcher des unteren Kanals in die 
Brennschicht. Letztere wird dadurch einer sehr inten- 
siven, weil sehr stark vertheilten, Wind-, d. h. Sauer- 
stoffzuführung und Verbrennung, also einer sehr ratio- 
nellen, gründlichen Ausnutzung des Brennstoffes unter- 
worfen. 

Die Luft gelangt mit einem Drucke von etwa 60 bis 
70 mm Wassersäule in den Windvertheilungskasten, von 
welchem aus die Vertheilung in die einzelnen Stäbe er- 
folgt. An den Austrittsöffnungen der Luft aus den Stäben 
unter das Brennınaterial besitzt die austretende Luft noch 
eine Pressung von etwa 25 bis 30 mm Wassersäule, mit 
welchem Druck sie unter das Brennmaterial getrieben 
wird. Da die Luft nur durch die vorgesehenen Oeff- 
nungen in den Stäben austreten kann, so herrscht ober- 
halb des auf dem Roste befindlichen Brennmaterials nur 
eine etwa um 2 mm höhere Zugstärke als bei gewöhn- 
lichem Planrost, also etwa 10 bis 12 mm Wassersäule, 
wodurch die Bildung von Flugasche vermieden wird, 
während durch die erwähnte starke, äusserst gleich- 
mässige Windvertheilung ein Auftreten von Stichflamme 
unmöglich gemacht wird. Bei dieser Feuerung bleibt der 
Aschenfall vollständig offen. 


Prof. Dr. E. Dürre-Aachen lässt in einer gutacht- 
lichen Aeusserung diesem Rostprincip die nachstehende 
Kritik zu Theil werden. 

Diese Luftzuführung, welche in weit regelmässigerer 
Vertheilung erfolgen muss, als wenn die Luft frei durch 
die ganze Rostspalte austritt (wie bei den gewöhnlichen 
Unterwindbetrieben), wirkt gleichzeitig weit hemmender 
auf das Durchfallen des Brennstoffes und gestattet selbst- 
redend ein feineres oder kleineres Korn desselben anzu- 
wenden, als wenn ein gewöhnlicher Planrost bei Essenzug 
betrieben werden soll. Gleichzeitig kann man mit ge- 
ringerem Luftüberschuss arbeiten als im vorgedachten 
Falle, weil die Luft in gleichmässigster, sicherer Ver- 
theilung eintritt und den Brennstoff erreicht. Der Effect 
muss sich deshalb auch steigern, und es wird bei sonst 
gleichen Verhältnissen die Dampfproduction in der Zeit- 
einheit eine grössere sein, als mit Planrost von gleicher 
Fläche, also auch kleinere Kesselflächen gestatten. Na- 
mentlich bei täglicher Inbetriebsetzung wird sich dies 
bemerkbar machen, und es werden wenige Minuten Blasens 
genügen, um ein eventuell während der Betriebspausen 
auf dem Rost erhaltenes Feuer wieder anzufachen und 

zu vollster Leistung zu steigern. 


za Die Vorzüge des Patentrostes Wiedenbrück und 
Qj Wilms gehen auch bis zu einem gewissen Grade 
DH aus den Versuchen hervor, welche der Rheinische 
er Dampfkessel- Ueberwachungsverein am 21. und 
A] 23. November 1896 mit dem Rost in Vergleich 


mit einem gewöhnlichen Planrost unter einem 
Dampfkessel der Erfinder angestellt hat. 

Der zur Untersuchung verwendete Kessel ist 
im J. 1891 für 6 at Ueberdruck erbaut worden. 
Derselbe hat eine Heizfläche von 50,235 qm und 
eine Rostfläche von 1,44 qm. 

Der Kesseldruck, der Wasserstand im Kessel, die 
Temperatur im Fuchs, der Zug in Millimeter Wasser- 
säule, sowie die Temperatur des Speisewassers wurden 
alle 15 Minuten notirt. 

Zu Anfang einer jeden Untersuchung befand sich 
die Kesselanlage in einem vollständigen Beharrungs- 
zustande und wurde besonders darauf geachtet, dass zu 
Anfang und Ende einer jeden Untersuchung der Wasser- 
stand im Kessel und im Speisebassin, sowie der Zustand 
des Feuers auf dem Rost dieselben waren. 

Bei der ersten Untersuchung am 21. November wurden 
Förderkohlen von der Zeche Westende Meiderich auf ge- 
wöhnlichem Planrost verstocht. Für die zweite Unter- 
suchung war ein Patentrost von Wiedenbrück und Wilms 
(D. R. P. Nr. 87958) eingebaut. Die gesammte Fläche 
desselben entsprach derjenigen des Planrostes. Bei dieser 
Untersuchung wurde Feinkohle der Zeche Constantin der 
Grosse, Bochum-Riemke, verwendet. 

Die damals verwandten Roststäbe bestanden aus zwei 
Lamellen, welche an einander genietet waren. Zwischen 
dieselben war Asbestpackung eingelegt. 

In nachstehenden Tabellen sind die bei den Unter- 
suchungen gemachten Notirungen und die daraus erhal- 
tenen Resultate zusammengestellt. 

Während der Untersuchungen wurde in kurzen Zwi- 
schenräumen nach dem Beschicken mit frischen Kohlen 
bezw. nach dem Schüren des Feuers die Schornstein- 
mündung beobachtet und dabei festgestellt, dass der 
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rn. I. Mechanische Verhältnisse der Kesselanlage. 


1 Totale vom Wasser bespülte Heizfläche. . . 2 2: nom nn. qm 90,235 
2 Totale Rostfläche . . . Dee be ee ae ee he e ae Sr he ee SON 1,44 
3 Verhältniss der Rost- zur Heizflüche En u a D N u Eu 1: 34,88 
4 Concessionirte Dampfspannung in Atmosphären Veberdruck 200 oo. G 
Laufende i 21. Nov. 1896 | 23. Nov. 1896 
Nr. IT. Notirungen während der Untersuchungen. Planrost Patentrost 
Förderkohble. Feinkohle. 
1 Beginn der E Tea e a e EB er a a e eA 7,40 | 8,19 
2 Ende ` j aN ee ee ae Sen Be 3,43 4,24 
À Dauer , in Minuten pe a a e de ee ee ao a a 483 485 
4 Kohblenverbrauch, abgewogen in Kilogramm. s 25 wo u u care erde or mr a 900 833,5 
5 | Asche und Schlacke, abgewogen in Kilogramm . . a a a S 74 109,0 
6 Kohlenverbrauch nach Abzug der Rückstände in Kilogramm e a a a e e a a e 826 724,5 
7 Asche und Schlacke in Procenten a g ur Do ee En ee ee A ee A 8,22 13,07 
8 Wasserverbrauch, abgewogen in Kilogramm TE Be Be ne a ee ee 9292 5008,8 
9 Mittlerer Wasserstand im Kessel über dem niedrigsten w en ee ee 204,8 224,09 
10 Mittlere Temperatur des Speisewassers in Grad Celsius . . 2 : 2 2 2 nen. 17,13 16,21 
11 a der abziehenden Gase in Grad Celsius. . . De ee de S 298,4 297,6 
12 2 Zuggeschwindigkeit der Feuergase in Millimeter Wasser sälle. 2 2.2 0... 7,48 7,66 
13 A Dampfspannung in Atmosphären Ueberdrauck . . a aa aa’ 6,02 6,01 
14 Temperatur des Dampfes nach Zeuner in Grad Celsius . . . 020a a a aaa 164,1428 164,0564 
15 (tesammtwärme des Darapfes nach Regnault in Calorien. . . 222m nn 656,56 656,54 
16 Erzeugungswärme des Dampfes in Calorien . ul L nn 639,43 640,33 
17 Coöfficient zur Reduction auf 600 Calorien . ne ee ee Bi 1,06572 1,0672 
18 Preis pro 1000 k Förderkohle (Zeche Westende Meiderich) ab Zeche... .. M. 8,30 
19 Desgl. franco Fabrik von Wiedenbrück und Wilms, Köln-Ehrenfeld . . . M. 11,75 
20 Preis pro 1000 k Feinkohle (Zeche Constantin d. Gr., Bochum-Riemke) ab Zeche. M. — 6,00 
21 Desgl. franco Fabrik von Wiedenbrück und Wilms, Köln-Ehrenfeld . 2... M; = 9,77 


. Nov. 18 3. Nov. 1896 
i II. Resultate. a ABaentront 
i Förderkohle. Feinkohle. 
1 Verdampftes Wasserquantum, reducirt auf 600 Calorien in Kilogramm . . . ... 5639,79 5345,39 
2 7 k a) pro Kilogramm Kohle brutto in Kilogramm. . . . 6,27 6,41 
S 5 b) „ netto , 6,83 7,88 
S : c) „ Quadratmeter Heizfläche und Stundei in Kilogranım 13,95 13,16 
3 Aufgeworfenes Kohlenquantun 
a) pro Quadratmeter Rostfläche und Stunde in Kilogramm . . 77,638 71,6 
b) Heizfliche „ es 2,225 2,05 
4 100 kg Dampf kosten mithin der Firma Wiedenbrück und Wilms in Pfennigen de ei 18,7 15,2 
5 100 kg Dampf kosten unter Berücksichtigung der Preise ab Zeche in P’fennigen . . . 13,2 9,3 
Schornstein bei der Untersuchung mit dem Patentrost un- V re [nn pes Kilogr. Breeze n 
: ; : z: r 21 M; netto, reducırt au alorıen . . . iX 
mittelbar nach diesen Perioden ungefähr 3 bis 3'2 Minuten Ver dampftes Wasserquantum per Quad aalmeler 
rauchte. Jedoch entstieg dem Schornstein während dieser Heizflächeund Stunde, reducirt auf 600Calorien 7,85 


Zeit keine dicke Rauchwolke, sondern nur ein leichter 
Rauch, welcher sich sehr bald verdünnte, um nach der 
angeführten Beobachtungszeit gänzlich zu verschwinden. 

Bei den Untersuchungen mit dem Planrost dagegen 
wurde ein dickes Rauchen des Schornsteins nach dem 
Beschicken bezw. Schüren des Feuers während einer 
Dauer von 6 bis 7 Minuten beobachtet. 

Ein am 23. März 1898 an einem Dürr’schen Röhren- 
kessel des Städtischen Gaswerks zu Köln mit Koksab- An NE 
fällen (Breeze) vorgenommener Verdampfungsversuch lie- 
ferte bei Anwendung eines Äörting’schen Dampfstrahl- Knierost 
gebläses von 304 mm Ausblaseöffnung folgendes Ergebniss: 


Prof. Dürre-Aachen spricht sich in seinem Gutachten 
betreffs der Anwendungsfühigkeit dieses Rostes dahin 
aus, dass seine allgemeinere Einführung insbesondere die 
Verwendung der Feinkohle erheblich fördern würde, 
welche bei schwach oder nicht backender Beschaffenheit 
in grossen Mengen gewonnen wird und bei der Ver- 
stochung stets Schwierigkeiten bietet. 


von Gebr. Ritz und Schweizer in Schw.-Gmünd. 
Breezeverbrauch, abgewogen in Kilogramm . . 2200,00 


Asche und Schlacke, abgewogen in Kilogramm . 640,00 Mit Abbildungen. 

idi a S 1560.00 Bei Schrägrostfeuerungen macht man fast allgemein 

Wasserverbrauch in Kilogramm . . 13570,00 die Wahrnehmung, dass auf dem unteren Theil der Rost- 

Mittlere Temperatur des Speisewassers in Grad 5 Aäche, also da, wo das Brennmaterial in der höchsten 

TEE REN in Atm. Ueberdruck . po Glut sich befindet, dasselbe am dicksten liegt. Die Folge 

Gesammtes Ge E reducirt davon ist, dass der Luftzug an dieser Stelle ganz wesent- 
Aur BOU CU Orien: u 2 ESS lich gehemmt wird, so dass die entwickelte Wärme statt 


Verdampftes Wasser uantum pro Kilogr. Breeze 
hratfo, reducirt auf 600 Re g Be 6,08 ganz zur Verbrauchsstelle geführt zu werden, zum grossen 
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Theil stark gegen den Rost wirkt, diesen vor der Zeit 
zerstört und die Bildung von grossen Klumpen Schlacken 
verursacht. Die grösste Menge Luft dagegen nimmt den 
freien, aber ganz ungeeigneten Weg, nämlich den durch 
das frisch aufgegebene Brennmaterial, erhitzt sich da 
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Fig. 1. | 
Schrägrost mit senkrechter Verlängerung der unteren Roststabenden. 


nur wenig und beeinträchtigt sehr den Wirkungsgrad 
der Feuerung. 

Forscht man nach dem Grund dieser Uebelstände, 
so findet man, dass die Schlacken, mit welchen die Rost- 
stabenden gedeckt gehalten werden, um sie vor dem 


Fig. 3. 
Halbzungen-Knierost. 


Fig. 3. 
Zungen-Kunierost. 


Verbrennen zu schützen, eine breite Basis für die nach- 
rückenden Kohlenreste, Asche und Schlacken bilden, und 
dass diese nachrückenden Kohlenrückstände bald den Luft- 
zug hemmen; die Schlacke kommt dadurch zum Fliessen, 
schliesst die Rostspalten vollends, und wenn dann der 
Heizer den Rost reinigt, so schiebt sich das Brennmaterial 
auf einen dicken Haufen zusammen und verschlimmert 
die Sache noch mehr. 

Nach Angaben der Firma kitz und Schweizer verhält 
es sich anders, wenn die unteren Roststabenden eine 
senkrechte Verlängerung erhalten, wie aus Fig. 1 er- 
sichtlich. Hier werden die ausgebrannten Schlacken nur 


Theerbrenner für Schiffskessel. 
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etwa in der Höhe von d gehalten, der Schlackenraum «i 
ist stark eingeengt, das Mauerwerk, sowie der senkrechte 
Theil der Roststäbe, welche diesen Raum begrenzen, und 
die Luft, welche durch die Spalten zieht, kühlen die 
frisch in den Raum d gelangenden Schlacken ab, und 
die Kohlenreste brennen vollständig aus, ohne die Schlacken 
zum Fliessen zu bringen. Das zeitweilige Abstechen der 
ausgebrannten Schlacken in dem senkrechten Raum ver- 
mag keine Anhäufung von Brennmaterial zu bewirken 
und geht leicht und bequem von statten. 

Die Brennmaterialschicht auf dem schrägen Theil 
des Rostes kann leicht in gleichmässig dicker Lage ge- 
halten werden, da die Luft überall gut durchstreichen 
kann; die Reinigung des Rostes soll weniger Mühe ver- 
ursachen als wie bei gewöhnlichem Schrägrost. 

Sehr vortheilhaft ist bei dieser Rostart die zungen- 
förmige Brennbahn, wie sie in Fig. 2 und 3 dargestellt ist. 

Soweit die Roststäbe mit diesen Zungen versehen 
sind, liegen sie dicht neben einander, die Luft tritt nur 
durch die Querspalten ein, und so kann nicht nur gross- 
stückiges, sondern auch ganz feines Brennmaterial ver- 
brannt werden. 

Der Halbzungen-Knierost (Fig. 2) dient zum Brennen 
von Steinkohle in Stücken, der Zungenrost (Fig. 3) zum 
Verfeuern von Kleinkohle, Sägespänen, Lohe u. dgl. m. 

Bei dem gegenwärtigen allgemeinen Bestreben, das 
Brennmaterial mit bestem Wirkungsgrade auszunutzen, 
und damit zusammenhängend, Rauchbildung und Rauch- 
belästigung zu vermindern und zu vermeiden, dürfte auch 
diese Neuerung das Interesse der Fachkreise für sich 
haben. Die mit solchen Stäben gemachten Erfahrungen 
und an solchen Feuerungseinrichtungen gewonnene zu- 
verlässige Versuchsresultate müssen darthun, inwieweit 
diese Neuerung einen Fortschritt auf dem Gebiete ratio- 
neller Feuerung bedeutet. 


Theerbrenner für Schiffskessel. 


Mit Abbildungen. 


Die Fairfield-Schiffswerft zu Govau rüstet gegenwärtig 
ihre Kessel mit Einrichtungen aus, welche die Verwen- 
dung des Kohlentheers als Heizmaterial gestatten. Die 
dem Engincering vom 20. October 1898 entlehnten Fig. 1 
bis 5 lassen die Zuführung des Theers zum Kessel und 
die wesentlichen Einzeltheile erkennen; wie in Fig. 1 er- 
sichtlich, befindet sich links vom Kessel ein grösserer 
Vorrathsbehälter für den Theer, welcher durch eine den 
Behälter durchziehende Heizschlange flüssig erhalten wird. 
Aus diesem Hauptbehälter wird der flüssige Theer in ein 
über Höhenlage der Brenner angebrachtes Speisereservoir 
gepumpt, um, in diesem durch eine Heizschlange flüssig er- 
halten, den beiden Brennern selbsthätig zuzufliessen. Bevor 
diese erreicht werden, zweigt sich die Theerleitung nach 
rechts und links und wird durch zwei in Fig. 2 näher 
ersichtliche Kuppelungsstücke mit einer Dampfleitung 
verbunden. Von diesen an der Kesselstirnwand befestigten 
Verbindungstheilen führt je ein °zölliges Rohr Theer 
und Dampf getrennt den Brennern zu. Die Bestimmung 
dieses Kuppelungsrohrs geht weder aus der Beschreibung 
noch aus der Zeichnung hervor, es sei denn, um der Aus- 
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dehnung der Rohre Rechnung zu tragen; Theer und Dampf 
werden vollständig getrennt bis zur Ausmündung des 
Brenners zugeführt. Die Ausführungsform des letzteren 
ist aus den Fig. 3 bis 5 ersichtlich; eine wagerechte Wand 


Fig. 1. 
Kohlentheerfeuerung. 


trennt den Brenner in zwei Theile, der obere ist für 
Theer, der untere für Dampf bestimmt. Um die durch 
Stillstände im Betriebe unvermeidlichen Verstopfungen 
in Folge des Erkaltens und Festwerdens des Theers 
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Fig. 2. 
Kuppelungsrohr, 


im Brenner zu beheben, zweigt kurz vor dem Brenner 
von der Dampfleitung ein schwächeres Rohr ab nach 
der für Theer bestimmten, oberen Kammer des Brenners, so 
dass durch Oeffnen eines Hahns in dieser Zweigdampf- 
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Fig. 5. 
Theerbrenner. 


leitung die dem Durchfluss entgegenstehenden festeren 
Tiheermassen ausgeblasen werden können. Ausserdem kann 
durch Abschrauben des düsenförmigen Mundstücks das In- 


nere des Brenners gründlich gereinigt werden. Das erste 
Dinglers polyt. Journal Bd. 810, Heft 10. 1898IV. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 
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Anzünden geschieht von Hand aus. Speciell für Schiffe 
dürfte sich diese Einrichtung empfehlen wegen der Vor- 
züge des flüssigen Brennmaterials, von welchen besonders 
hervorzuheben sind die sehr leichte und schnelle Auf- 
nahme und das bequeme Unterbringen des Heizmaterials 
in jedem Schiffsraume, das Fortfallen der Beschickung 
der Feuerung von Hand aus, die damit zusammenhängende 
Erhöhung des calorimetrischen und ökonomischen Effects 
und die zweifelsohne grössere Reinlichkeit des ganzen 
Betriebes; einer Explosion der aus dem Theer- ent- 
weichenden Gase muss, wie auch in Fig. 1 angedeutet 
ist, durch eine entsprechende Anzahl von Lüftungsröhren 
begegnet werden. Die auch anderen Feuerungen mit 
flüssigem Brennmaterial anhaftende Schwierigkeit besteht 
darin, dass zum Inbetriebsetzen des Brenners Dampf von 
entsprechender Pressung benöthigt ist, so dass zur ersten 
Dampfbildung entweder erst eine Holz- oder andere 
Feuerung unterhalten. werden muss, oder aber es muss 
aus im Betrieb befindlichen Kesseln Dampf zur Ver- 
fügung stehen. Letzteres dürfte aber bei Schiffen mit 
mehr als einem Kessel stets zutreffen, so dass diese 
Schwierigkeit nicht schwer ins Gewicht fallen dürfte. 
Nach Angaben der Fairfield-Schiffswerft sollen sich die 
Kosten der Theerheizung gegenüber denjenigen bei Stein- 
kohlenfeuerung sehr günstig stellen; während 116'j Be- 
triebsstunden wurden weniger wie 9 t Theer gegenüber 
einem in gleicher Betriebsdauer stattgefundenen Ver- 
brauche von 15 t Steinkohlen verfeuert; während bei der 
Kohlenheizung sich die Kosten einschliesslich Heizer für 
die Woche und doppelte Schicht auf 7 Pfund engl. 18 Schil- 
ling beliefen, betrugen sie unter sonst gleichen Um- 
ständen bei der Verwendung von minderwerthigem Theer 
nur 7 Pfund und 10 Schilling. 


Faserstoffe. 


—— 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Von Prof. Alfred Haussner, Brünn. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 173 d. Bd.) 


Mit Abbildungen. 


b) Kleben von Papier. 


Das Auftragen von Klebstoffen auf Papier oder Pappe 
unterscheidet sich eigentlich in der Hauptsache nur durch 
das geänderte Auftragematerial von dem Streichen der 
Papiere mit Farbstoffen oder ähnlichen Körpern. Es sind 
demgemäss auch beim Kleben Vorrichtungen im Gebrauch, 
welche, wenig verändert, auch beim Färben von Papieren 
vorkommen können oder wirklich vorkommen. Wenn 
wir den weiter oben beschriebenen Apparat von Burchard 
vergleichen auf das Wesen der Sache mit dem hier zu 
besprechenden Apparat von F. E. Jagenberg in Düssel- 
dorf, D.R.P. Nr. 91110, so werden wir gewiss viel Ver- 
wandtes finden. In Fig. 118 ist g das mit Klebstoff ge- 
füllte Gefäss, b dessen Boden. In die feinen Spalten s, 
welche zwischen diesem Boden und den Seitenwänden 
von g bleiben, zieht die Papierbahn d über die Walze w 

29 
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von der Rolle e, welche sich in der Mulde m am Gestelle « 
befindet. Es können bei den Spalten s auch Schieber 
angebracht werden, um die Grössen von s zu regeln. Als 
besonders wichtig sieht Jagenberg den in der Höhenrich- 
tung stellbaren Schieber a an, weil dann, wenn « hoch 


Fig. 118. 
Apparat von Jagenberg. 


steht, von der Austrittskante s mehr Klebstoff abgestrichen, 
und wenn a tief steht, eine dickere Klebstoffschichte auf d 
bleiben wird. Dabei drückt die Feder f den Schieber a 


Fig. 120. 


Fig. 119. 
Apparat von Zuber, Rieder und Co, 


beständig in die Höhe, die Schraube c kann ihn aber herab- 
ziehen. 

Papier wird leicht hart und brüchig, wenn man es 
mit einem ununterbrochenen Aufstrich von Gummi oder 
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auch von anderen Klebstoffen überzieht. Auch muss man 
ziemlich viel Wasser anwenden, wenn man den Gummi 
aus irgend welchen Gründen wieder ordentlich auflösen 
will. Um diesen Uebelständen zu begegnen, wollen Zuber, 
Rieder und Co. nach dem Französischen Patent Nr. 252 505 
in ganz gleichartiger Weise vorgehen wie Gustav Lemke 
in Berlin nach D. R.P. Nr. 87458. Der Klebstoff wird 
nicht ununterbrochen, sondern in verstreuten Punkten auf- 
getragen. Die Walze e (Fig. 119, 120) nimmt den Kleb- 
stoff aus dem Behälter f und überliefert ihn der Walze d, 
an deren Umfläche ein Schaber h anliegt. Es würde des- 
halb der Klebstoff wieder nahezu vollständig entfernt 
werden, wenn nicht die Walze d mit Vertiefungen aus- 
gestattet wäre, in denen sich der Klebstoff noch hält. 
Auf den oberen Scheitel von d wird die von der Rolle a 
kommende Papierbahn geführt und durch die mit nach- 
giebigem Ueberzuge, z. B. mit Filz, überzogene Walze b 
angedrückt, durch den elastischen Andruck ist es ermög- 
licht, dass ein Theil des in den Vertiefungen von d be- 
findlichen Klebstoffes an die Papierbahn übergeht, so dass 
diese, mit verstreuten Klebstoffpunkten versehen, so wie 
es die eingezeichneten Pfeile andeuten, weiter zur Trock- 
nung zieht. 

Ganz originell regelt F. H. Cloudmann in Cumber- 
land Mills nach U. S.P. Nr. 579043 den Klebstoffzufluss 
auf eine Papierbahn. Er benutzt ein längsgeschlitztes 
Rohr, in dessen Inneres der Klebstoff geleitet wird und 
welches mit Hilfe von nach dem Durchmesser in der- 
jenigen Ebene, welche parallel zur Berührungsebene längs 
der Spaltlinie geht, gelegten Schrauben mehr oder weniger 
klaffend gemacht werden kann. 

Nach dem Kleben von Karton und Pappen werden 
Trockencylinder benutzt, an denen, ohne besondere Vor- 
kehrungen, die Pappen gerne hängen bleiben, weil nicht 
selten der Klebstoff auch über die Ränder geht. Des- 
halb empfiehlt es sich, die Pappen nicht unmittelbar den 
Trockencylinder berühren zu lassen, sondern ein endloses 
Sieb oder einen endlosen Filz als Zwischenlage zu be- 
nutzen. Allerdings muss dann gute Regulirung und 
Spannung vorgesehen werden, sonst verläuft sich Sieb 
und Filz. 

Wenn man Auftragwalzen für den Klebstoff anwen- 
det, so ist es immerhin denkbar, dass sich der Klebstoff 
auf denselben verkrustet. Damit dies nicht so leicht ge- 
schehe, macht Joseph Heim in Offenbach a. M. nach 
D.R.P. Nr. 84328 es so, dass er der Auftragwalze mehr 
Flüssigkeit zuführt als nothwendig ist und den Ueber- 
schuss wieder zurückführt. Damit dieser nicht etwa seit- 
lich abläuft, sind Schutzwände vorgesehen. Es steht nur 
zu befürchten, dass unter diesem Klebstoffüberschuss auch 
das Fabrikat zu leiden hat. 

Viele Sorge hat schon das Kleben von gewissen 
Arten Zellstoffpapier verursacht. In der Papierzeitung, 
1896 S. 958, wird berichtet, dass man mit Collodin gute 
Erfahrungen gemacht hat. Auch scharfsatinirtes Zellstoff- 
papier klebt man mit demselben so gut, dass beim Ver- 
suche zu reissen nicht die Klebestelle nachgibt. 

Eine Lederimitation erzielt Otto Stephan in Berlin 
nach seinem patentirten Verfahren dadurch, dass vorerst 
gewöhnliches, aber weiches Papier mit festem Papier 
überklebt wird, welches die gewünschte Farbe besitzt. 
Nach dem Trocknen stäubt man mit einer Mischung von 
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Alaun und Seifenpulver oder auch mit Fetten ein und 
presst hierauf zwischen Walzen oder Platten, von welchen 
diejenige, welche die imprägnirte Seite des Papieres be- 
rührt, geheizt ist. Statt einzustäuben, kann man auch 
mit entsprechender Flüssigkeit tränken, welche zwischen 
den geheizten Presstheilen unter geringem Druck lang- 
sam zu verdampfen ist. Vgl. 1896 301 195. 

Auch Blechtafeln und Holz werden mit Papier beklebt. 
Bei ersteren wird als Klebemittel aber Käsequark und 
gelöschter Kalk verwendet und damit so guter Erfolg 
erzielt, dass man sogar Wandtafeln verlässlich herstellen 
kann, wie A. C. Lemcke in Cassel im D. R. P. Nr. 92910 
angibt. Die Zinkblech- o. dgl. Tafeln werden beiderseits 
an einer kräftigen Pappe mit Quark und Kalk unter 
gehörigem Druck befestigt. 

Bei den hinterklebten Holzfourniren nach D. R. P. 
Nr. 71745, 77843 und 78185 von der Actiengesellschaft 
für Cartonnagen-Industrie wird von einem sich drehenden 
Holzstamme durch ein feststehendes Messer nach der 
Mantelfläche ein endloses Fournirband abgenommen ; nach- 
dem das Holz schon früher einen Klebstoff aufgebürstet 
erhalten hat, vereinigt sich eine an die Umfläche geleitete 
und etwa einen Quadranten umspannende Papierbahn gut 
mit dem Fournire. Solche holzfournirte Pappe kann durch 
Imprägnirung durchaus widerstandsfähig gegen Witte- 
rungseinflüsse, gegen Feuchtigkeit überhaupt, gemacht 
werden; sie lässt sich gut poliren und hält die Politur 
sehr gut. Vgl. auch Papierzeitung, 1896 S. 1872. 

Ganz interessant ist ein schwer zerreissbares Lösch- 
papier, welches von L. F. Dobler in Paris nach D.R.P. 
Nr. 87282 hergestellt wird. Es wird nämlich mit einer 
schwer zerreissbaren Unterlage, z. B. mit Gewebe oder 
Karton, ein Löschpapier mittels eines in Wasser unlös- 
lichen Klebstoffes verbunden, z. B. Kautschuk, Harze, 
Guttapercha. Wenn man letztere nimmt, so kann man 
zwischen Unterlage und Löschpapier ein Guttaperchablatt 
einlegen und das Ganze unter Wärme pressen. Die so 
erzeugten Löschpapiere eignen sich besonders zum Üopiren 
von Briefen, weil die Feuchtigkeit dann keinen so schäd- 
lichen Einfluss übt. 

Eine Pappe, bei welcher ohne künstliches Klebe- 
mittel, nur durch die natürliche Adhäsion des noch feuchten 
Stoffes, ein in der Mitte der fertigen Pappe liegendes 
Gewebe mit dem Papierstoff verbunden und ein ungemein 
widerstandsfähiges Product erzielt wird, erzeugt Gustav 
Siegel in Oberau nach D.R.P. Nr. 92645. Auf der Format- 
walze f (Fig. 121 bis 123) wird die Pappe, wie sonst 
üblich, zu wickeln begonnen. Während dies geschieht, 
läuft das Röllchen r am einen Ende des Winkelhebels A 
in der tieferen Nuth rı einer mit zwei Nuthen r; und r} 
ausgestatteten Scheibe dọ, welche auf derselben Achse, 
wie die Formatwalze f sitzt. Wenn aber die in r; be- 
findlichen Daumen d an die Rolle r heranrücken, so 
wird r und damit auch der Winkelhebel A,, auf der 
Welle w, weggedrückt, der andere Arm A, mit dem 
Messer s, gehoben, so dass zwischen s} und % ein 
Zeug-(Gaze-)streifen quer abgetrennt wird, der von der 
Rolle g kommt. Dieser wird nun von der Walze a, 
welche durch Gegengewicht g} am Winkelhebel 5, b, an 
die Umfläche der Formatwalze, bezw. an den bereits ge- 
bildeten Pappentheil gedrückt wird, erfasst, auf die Format- 
walze gewickelt und solcherart in die Pappe eingebettet. 
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Mittlerweile ist die Rolle r, veranlasst durch den Feder- 


zug in die seichtere Nuth r} der Rolle d, gekommen, 
wodurch der Hebelarm A, beständig verhältnissmässig 
weit von der Rolle dp und der Arm A, hoch gehalten wird. 
Am Ende von Ah, ist aber die etwas verstellbare Walze t, 
gelagert. Ist nun A, hoch gehalten, so wird #,, welche 
von der Formatwalze aus durch Riemen angetrieben wird, 
auf die durch Brett ba auf den unteren, festgelagerten 
Leitwalzen 4, und /, gehaltene Gaze nicht einwirken; 
diese bleibt ruhen, während neue Stofflagen das bereits 
abgetrennte Stück Gaze auf der Formatwalze überdecken. 
Ist diese Ueberlage stark genug geworden, was allenfalls 
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Fig. 132. Fig. 128. 
Pappemaschine von Siegel. 


eine Klingel anzeigt, so wird die Pappe abgelöst und 
dann das Röllchen r mittels des Handgriffes A, wieder 
in die tiefere Nuth ”, gerückt. Dadurch senkt sich aber 
der Hebelarm A, so viel, dass ¿4 auf die Gaze drückt, 
die auf 4 und tł; liegt. Die Gaze wird mitgenommen, 
durch das nun offene Scherenmaul s; s} geführt zu den 
Walzen a und f, worauf dann, wenn die Daumen d 
wirken, das oben geschilderte Spiel sich wiederholt. Es 
geht ohne weiteres, durch sinngemässe Wiederholung des 
beschriebenen Verfahrens, auch zwei Gtewebeeinlagen, z. B. 
in dickere Pappen, zu geben. Vorliegende Muster zeigen, 
dass die Gaze so fest mit dem Papierstoff verbunden ist, 
dass sie unbeschädigt nicht gelöst werden kann. Da- 
durch steigt aber die Anwendungsfähigkeit der mit Recht 
als spröd verrufenen Holzpappe ungemein; denn sie lässt 
sich in der neuen Art scharf biegen, dünnere Sorten 
können sogar ohne Bruch gefalzt werden. Selbstverständ- 
lich kann die Pappe auch nach aussen, wie andere Pappe, 
mit Papier beklebt werden, wodurch auch das äussere 
Ansehen der neuen Pappe beliebig zu gestalten ist. 


c) Wasser- und feitdichte Papiere. 


Für das echte Pergamentpapier wird als Rohstoff bestes 
Baumwollpapier in der Regel genommen. Bei dünnen 
Sorten kann man aber selbst bis 15 Proc. Leinen hinzu- 
geben. Selbst mit 30 Proc. Natron-Zellstoffzusatz ist 
schon ganz vorzügliches Pergament erzeugt worden. Sehr 
wichtig erweist sich peinliche Sorgfalt bei der Herstellung 
des Rohpapieres. Gleichmässige Mahlung zu röschem 
Zeug im Holländer, Fernhalten des Schaumes auf der 
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Papiermaschine, weil Schaumflecken das Papier zur Os- 
ınose unverwendbar machen, absolute Reinheit des Siebes, 
besonders von Schmierflecken, schwache Pressung und 
langsame Trocknung sind hervorragend zu beachten. 

Manche Anstände verursacht die Säure, welche zum 
Pergamentiren nothwendig ist. Besonders mit den Ab- 
wässern, welche noch freie Säure enthalten, ist es schwer, 
fertig zu werden. In England ist in Folge der sehr 
strengen Abwassergesetze schon seit Jahren kein echtes 
Pergamentpapier erzeugt worden, obgleich von England 
diese Fabrikationsmethode ausgegangen ist. Beachtens- 
werth ist deshalb das britische Patent des Chemikers 
John S. Rigby in Wavertree, welcher der Schwefelsäure 
in den Abwässern der Pergamentpapierfabriken durch 
Abstumpfung beikommen will. Die durch Abpressen der 
Pergamentpapierbahn erhaltene (noch verhältnissmässig 
starke) Säure soll zur Höhe von mit Magnesit gefüllten 
Thürmen gepumpt und schwefelsaures Magnesium, das 
verkaufsfäbig ist, gebildet werden. Die sehr verdünnten 
Abwässer sollen mit Chlorcalcium behandelt werden, das 
als Abfall bei Grossbetrieben zurückbleibt, wodurch man 
Gyps in fein vertheilter Form bekommt. 

Vorsichtig muss man mit dem nicht selten beim 
Pergamentpapier angewendeten Glycerin sein. Es macht 
dieses das Papier wohl geschmeidiger, aber auch wasser- 
anziehend, weshalb es z. B. zum Einwickeln von Eisen- 
waaren dann nicht geeignet ist. 

Wenn aber Glycerin an das Pergamentpapier ge- 
bracht werden soll, so kann dafür eine ähnliche Vor- 
richtung benutzt werden, wie sie schon ähnlich für das 
Papierfärben beschrieben worden ist. Das noch feuchte, 


Fig. 124. 
Vorrichtung zum Auftragen von Glycerin auf Pergamentpapier. 


bereits pergamentirte Papier geht von der Rolle r (Fig. 124) 
über einen Trockencylinder c, wodurch es einen Theil 
seiner Feuchtigkeit verliert, angewärmt und geeignet ge- 
macht wird, Glycerin aufzunehmen. Dann taucht das 
Papier, um die Leitwalze ? gehend, in den Trog b mit 
Glycerin, worauf es zur Walzenpresse w w; empor steigt, 
um von dem Glycerinüberschuss befreit zu werden, der 
nach b wieder zurückläuft. Die Walzen ww; besorgen 
auch die Bewegung der Papierbahn. 

Um hydrocellulosehaltiges Papier, also Pergament- 
und Pergamynpapier, vollständig wasser- und fettdicht 
zu machen, schlägt die Chemische Fabrik auf Actien (vorm. 
E. Schering) in Berlin im D.R.P. Nr. 86938 vor, das 
Papier mit einer Lösung von Pyroxylin zu tränken. Als 
Lösungsmittel werden Methylalkohol, Essigäther u. dgl. 
empfohlen. Wenn man dann das Lösungsmittel abdunstet 
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und allenfalls wiedergewinnt (vgl. weiter oben die Vor- 
richtung von Flemming und Grousilliers), so bildet das 
Pyroxylin eine mit dem Papier so fest verbundene Schicht, 
dass sie sich im Wasser nicht mehr ablöst. Bei starkem, 
hartem Papier kann man den Vorgang dadurch unter- 
stützen, dass man das Papier vor der Anwendung des 
Pyroxylins mit Kupferoxyd-Ammoniak behandelt. Das 
solcherart gewonnene Papier eignet sich zu photo- 
graphischen Zwecken, aber auch als Verpackungspapier 
für fettige und selbst säurehaltige Stoffe. 

In anderer Weise will J. Ch. Kaye in Wakefield 
nach englischem Patent Nr. 1768/1895 ein Papier erzeugen, 
welches gut für feuchte und für fette Waaren geeignet 
ist. Pergament- und Packpapier werden zusammen- 
geklebt, durch Kalanderwalzen geführt und dann in Bogen 
geschnitten. Man gewinnt solcherart Bogen, welche auf 
jeder Aussenseite die Eigenschaften des betreffenden 
Papieres besitzen und die Festigkeit beider Papierlagen 
vereinigen. 

Schon weiter oben, bei der Besprechung eines ge- 
strichenen Papiers von Scheufelen wurde auch die Wirkung 
des Formaldehyds zur Erzielung von Woasserdichtigkeit 
gestreift. Die Internationale Verbandstoff-Fabrik verwendet 
nun nach dem französischen Patent Nr. 255769 „Formol“, 
dessen hier als wirksam zu betrachtender Bestandtheil 
wohl das Formaldehyd ist, um thierisch geleimtes Papier 
wasserdicht zu machen, das dann überdies Temperaturen 
von 130° C., ohne zu erweichen, aushalten soll. Auch 
die Chemische Fabrik auf Actien (vorm. E. Schering) macht 
Papier und Gewebe dadurch wasserdicht, nach D.R.P. 
Nr. 88114, dass diese mit Leim- oder Gelatinelösung ge- 
tränkt und hierauf den Dämpfen oder Lösungen von 
Formaldehyd ausgesetzt werden. 

Dass man auch Sulfitablauge zum Wasserdichtmachen 
vorgeschlagen hat, wurde bereits 1896 308 193 erwähnt. 

Andere Verfahren, welche auf denselben Endzweck 
„Wasserdichtigkeit“ lossteuern, diesen Zweck aber auf 
andere Weise, nicht durch Veränderung der Fasern er- 
reichen, seien im Anschluss erwähnt. Wilhelm Döhn und 
Franz Grimm in Berlin erzeugen nach D.R.P. Nr. 93531 
einen Karton mit einer wasserdichten Zwischenlage, um 
zu verhindern, dass beim Aufkleben, z. B. von Photo- 
graphien, auf den Karton, dieser sich durch die im 
Klebstoffe enthaltene Feuchtigkeit ausbauche. Als solche 
Zwischenlagen werden Metallfolie, lackdurchtränktes Papier 
u. dgl. eingefügt, nachdem die Zwischenlagen durch Be- 
stäuben mit einer alkoholischen Lacklösung und einem 
wässerigen Klebmittel klebfähig gemacht worden sind. 

Lewis G. Reynolds erhielt durch U.S.P. Nr. 559605 
eine Vorrichtung geschützt, welche die Schwierigkeiten 
beim Paraffiniren von Pappe beheben soll, die bisher nur 
mehr oberflächlich paraffinirt wurde, nach dem neuen 
Verfahren aber offenbar etwas weiter ins Innere mit 
Paraffin versehen werden soll. Pappe ist doch einiger- 
maassen steif und kann daher nicht so wie Papier durch 
ein Bad gezogen werden. Dem wird hier dadurch ge- 
steuert, dass man die Pappe m (Fig. 125) nur durch eine 
flache Wanne c führt, an deren Boden sie durch den 
Stab g niedergedrückt wird. c enthält nun Paraffin, 
welches sich indirect, durch die Pappe selbst, aus dem 
mit geschmolzenem Paraffin gefüllten Gefäss b erneuert, 
in welches eine Heizschlange die nothwendige Wärme 


Heft 10. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 


193 


zuführt. Die Unterwalze a, der Presse taucht bis etwa 
zur Hälfte in den Behälter b, nimmt Paraffin mit und 
gibt sie an die Pappe m ab, wobei durch den Druck 
von Seite der Oberwalze a der Paraffinüberschuss ent- 
fernt und in den flachen Behälter c geleitet wird. Weil 
nun die Pappe in das in m befindliche Paraffin eintaucht, 
so werden beide Seiten der Pappe mit Paraffin versehen, 
welches, auch durch den Walzendruck befördert, in die 
Pappe eindringt, während das, was endgültig zu viel ist, 
über den Rand von ce nach dem Behälter b zurückgeht. 
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Fig. 125. 
Reynolds’ Vorrichtung zum Paraffiniren von Pappe. 


Die Führungsfinger k, welche als Abstreifer wirken, leiten 
die paraffinirte Pappe auf das Transportband !, welches 
die Pappe an den Verbrauchsort bringt. 

Wie weich und schmiegsam übrigens Papier durch 
die richtige Behandlung mit Paraffin werden kann, zeigt 
das D.R.P. Nr. 91068 von J. C. M. Lauchlin und A. A. 
Hand in New York. Die Erfinder sprengen das Papier 
mit einer Lösung von Paraffin in Gasolin ausgiebig ein 
und legen das Papier (bestes Sulfitpapier) so zusammen, 
als ob man es auswinden wollte. Das thut man that- 
sächlich, während man es durch Walzen gehen lässt und 
zwar wiederholt. Um eine geschmeidige Oberfläche zu 
gewinnen, kann man das Papier zwischen erwärmten 
Walzen durchgehen lassen und bekommt so schliesslich 
ein weiches leder- oder gewebeähnliches Product. 

Auch die Dachpappe ist zu den wasserdichten Papier- 
sorten zu rechnen. Richard Müller in Eberswalde gibt 
im D.R.P. Nr. 84288 eine Vorrichtung an, welche es 
gestattet, die Pappe bequem in Theer einzutauchen und 
dann herauszuheben. Der Apparat besteht aus einem 
festen, mittels Rollen r fahrbaren Rahmen von Profil- 
eisen a (Fig. 126), in welchem sich seitlich gelagerte 
Wälzchen b in geringen Abständen von einander in be- 
liebig vielen über einander angeordneten Reihen befinden. 
In jeder Reihe entsteht dadurch eine gegen die Mitte 
des Rahmens ansteigende Walzenstrasse, auf welcher die 
zu theerende Pappe ruht. Das Einführen derselben in 
den Apparat besorgen Ketten, welche auf den Walzen b 
in jeder Reihe aufliegen, an den Enden aus dem Apparate 
heraushängen und Klemmen zum Festhalten der Pappe 
besitzen. Diese Klemmen fassen nun die einzuführende 
Pappe, welche durch Zug auf der entgegengesetzten 
Seite (gegenüber den Klemmstellen) in den Apparat ge- 
zogen wird. 

Ist dergestalt der Apparat mit Pappe gefüllt, so 
wird er in einen heizbaren und mit heissem Theer ge- 


füllten Behälter gesenkt, wobei die aus der Figur er- 
sichtlichen Ketten q dienstbar sind. Die Vorrichtung, 
an welche der Rahmen a gehängt ist, kann ein Krahn 
o. dgl. sein, der nach dem Tränken der Pappe auch zum 
Herausheben derselben, sowie dazu verwendet werden 
kann, den Rahmen sammt der Pappe, neben dem Tränke- 
trog, in einen Abtropfkasten zu bringen. Dort fliesst 
der überschüssige Theer ab, was noch durch den gegen 
die Mitte ansteigenden Aufbau des Rahmens a befördert 
wird. Um die Pappe dann leicht aus dem Apparate zu 
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Fig. 126. 


Müller’s Vorrichtung zum Eintauchen der Dachpappe in Theer. 


nehmen, können die drei äussersten der Walzen b ent- 
fernt werden, indem man ihre Lager umklappt, wie rechts 
angedeutet, und die Walzen dann herauszieht. Die Enden 
der Pappen hängen dann, wie auch rechts zu ersehen 
ist, heraus und können von einem herangeführten Walzen- 
paar e gefasst- und über einen mit Sand gefüllten Be- 
hälter f geleitet werden, durch den die Pappe auf der 
Unterseite mit Sand versehen wird, während von oben, 
aus dem trichterartigen Gefäss g, ebenfalls Sand gestreut 
und dann die Pappe gerollt wird. 

Es sind bedeutende Mengen solcher Pappe, welche 
als Dachpappe verbraucht werden. Durch Imprägniren 
mit Theer wird dabei allerdings Wasserdichtigkeit er- 
zielt. Um jedoch höhere Widerstandsfähigkeit gegen 
Witterungseinflüsse zu erzielen, werden auch noch Asphalt, 
Harze, Pech u. dgl., und manchmal auch, um die Feuer- 
sicherheit der Pappe zu erhöhen, Wasserglas zugesetzt, 
und zwar werden diese Stoffe in der Regel mit der eigent- 
lichen Imprägnirungsmasse, mit dem Theer, gemengt und 
solcherart in das Papier gebracht. Es hat etwas für 
sich, wenn A. WW. Andernach in Beuel a. Rh. im D.R.P. 
Nr. 92308 dieses Vorgehen als eine Vergeudung be- 
zeichnet, weil ja die an zweiter Stelle genannten Mittel 
hauptsächlich an der Oberfläche wirken sollen. Deshalb 
gibt Andernach eine Vorrichtung an, durch welche die 
Rohpappen zuerst mit Theer imprägnirt und dann beid- 
seitig oder auch nur einerseits Einzelschichten jener 
Stoffe folgen, durch welche die Widerstandsfähigkeit der 
Pappen gegen die erwähnten Einflüsse erhöht wird. Die 
Vorrichtung lehnt sich ganz an bereits beschriebene, 
ähnlichen Zwecken dienende an; nur sind die Einzel- 
theile dem besonderen Zwecke entsprechend gruppirt. 

Recepte für das Fettdichtmachen wären noch folgende: 
W. Bush Shober und H. Maas Ullmann geben im U.S.P. 
Nr. 570965 an, dass zum Fettdichtmachen von aus Holz- 
stoff gepressten Schüsseln u. dgl. genügt das Eintauchen 
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derselben in eine Mischung aus 1 Gew.-Th. Leim auf 
8 bis 12 Th. Wasser und 1 Gew.-Th. Alaun auf 10 Th. 
Wasser, welche Lösungen zu gleichen Theilen zu mischen 
sind. Das Publishing, Advertising and Trading Syndikate 
gibt im D. R. P. Nr. 94230 an, dass für den genannten 
Zweck Papier mit einer Lösung zu tränken sei, welche 
aus 1 k Collodium auf 8 k Holzgeist gebildet und mit 
0,3 bis 1,01 Ricinusöl versehen worden sei. Oscar Tietze 
in Ratingen sagt im D.R.P. Nr. 89276, dass solches 
Papier sehr geschmeidig werde, wenn Ricinusöl oder ein 
Gemisch desselben mit anderen Fetten und etwas Harz 
vollständig verseift und das Product mit Wasser ver- 
dünnt zum Imprägniren des Papieres verwendet werde. 
(Schluss folgt.) 


Elektrotechnik. 
Fortschritte der angewandten Elektrochemie. 


Von Dr. Franz Peters. 
Mit Abbildungen. 


A. Stromquellen. 


Elektricitätsquellen für Experimentirzwecke (primäre 
und secundäre) beschreibt The Electrical World, 1898 Bd. 31 
S. 716. 
I. Primärelemente. 
a) Allgemeines und gewöhnliche galvanische Elemente. 


D. Tommasi (L’Industrie &lectro-chimique, 1898 Bd. 2 
S. 34 und 42) hat gefunden, dass unter Umständen die 
im Inneren galvanischer Elemente entwickelte Wärme 
grösser ist als diejenige, die in den Stromkreis als 
chemische Energie geht. Dass sich mit der Natur der 
Anode die elektromotorische Kraft der Kette ändert, ist 
nicht neu. Ueber die Abhängigkeit der elektromotorischen 
Kraft galvanischer Elemente von den thermochemischen 
Daten beginnt @. Platner (Elektrochemische Zeitschrift, 
1898 Bd.5 8.95) eine Abhandlung, auf die ich nach ihrer 
Beendigung zurückkommen werde. 

Einen Stöpselschalter für Elemente, der dem in 
D. p. J. 1898 309 113 beschriebenen ähnlich ist, 
gibt A. J. Picolet (The Electrical World, 1898 Bd. 31 
S. 682) an. Einen Behälter zur Aufnahme tragbarer 
elektrischer Batterien beschreibt G. Fabbro (Englisches 
Patent Nr. 2478/1897). 

Die Wasserbatterie, bei der Kupfer und Zink in 
Paraffin eingegossen über dem Wasserbehälter aufgehängt 
sind, in den sie erst kurz vor dem Gebrauche getaucht 
werden, hat nach A. C. Longden (The Electrical World, 
1898 Bd. 31 S. 681) in einzelnen Fällen einen Widerstand 
von 100000 Ohm für eine Zelle. Wesentlich geringeren 
(2000 bis 60 Ohm) erhält man auf folgende Weise. Kupfer- 
drähte oder -streifen (letztere 7 bis 15 mm breit) werden 
gebogen und in zwei benachbarte Medicingläser (0,7 x 3,5 
bis 1,7 `< 7 cm) gehängt. Das eine, bis zum Boden 
reichende Ende wird mit einer dünnen Schicht von Zink- 
amalsam bedeckt und steht in Zinkamalgam. Die oberen 
Enden der Platten werden mit Schellack überzogen. 
Elektrolyt ist Iprocentige Schwefelsäure. E = 1,08 Volt. 
Das Zink wird praktisch nicht angegriffen. N. B. Stubble- 
field (U. S. P. Nr. 600457; zur Hälfte übertragen auf 
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W. G. Love) windet einen blanken Eisen- und einen 
isolirten Kupferdraht spiralig um einen Eisenkern. Elektro- 
lyt ist Wasser. Regen- oder Salzwasser verwendet J. Cer- 
paux (Englisches Patent Nr. 7193/1898). Er reiht auf 
einen Kupferstab Graphitstücke auf, umgibt sie mit einem 
Gewebe und dieses mit einem Zinkcylinder, der durch 
isolirende Deckel an den Enden in richtiger Entfernung 
gehalten wird. | 

Ein Zink-Kupferelement, das zugleich als Zelle für 
galvanostegische Niederschläge dienen soll, beschreibt 
J. C. Dagoneau (U.S.P. Nr. 609142); eine für Gruben- 
u. ä Lampen geeignete Anordnung zweier in Serie ge- 
schalteter Zink-Kohleelemente mit einer Flüssigkeit S. F. 
Walker (Englisches Patent Nr. 3772/1897). 

In Batterien, die aus Kupfer: Schwefelsäure: Zink- 
elementen bestehen, überdeckt L. H. Wattles (Englisches 
Patent Nr. 14397/1897) die negativen Elektroden mit 
Glocken, um den entwickelten Wasserstoff zu sammeln. 
Er kann carburirt oder zum Betriebe einer Gasmaschine 
verwendet werden. Im letzteren Falle kann er durch 
den Funken entzündet werden, den ein von der Batterie 
gespeister Inductionsapparat liefert. Das Emporklettern 
der Salze wollen Meysenburg und Badt (The Electrical 
World, 1898 Bd. 32 S. 354) dadurch verhindern, dass sie 
an dem gläsernen Deckel, der die Elektroden trägt, zwei 
concentrische Ränder anbringen. Der innere taucht in 
eine mit Oel gefüllte Rinne am Rande des Elementen- 
gefässes. Dadurch werden zugleich die Elektroden vom 
Gefäss und von der Erde isolirt. 

Bei seiner hauptsächlich für Laternen bestimmten 
Zink-Kohlebatterie bringt O. C. Prasse (U. S. P. Nr. 601 758) 
einen Quecksilberverschluss an, damit sie ohne Verluste 
geneigt oder gekippt werden kann. W. Hopkin Akester 
(Oesterreichisches Privilegium vom 4. Januar 1898) gibt 
ein aussen oder innen zu befestigendes Ventil an, das 
den Gasen, aber nicht dem Elektrolyten Austritt, und 
in der Ruhe der Luft Eintritt gestattet zur Regeneration 
des Elements. Das Ventil besteht aus einem cylindrischen 
Stopfen mit konischem Ende. Von diesem aus geht 
durch einen Theil des Stopfens eine centrale Bohrung. 
Diese endet in einer dazu senkrechten, deren seitliche 
Öeffnungen für gewöhnlich durch eine elastische Röhre 
geschlossen werden. Dieser Stopfen wird von einem 
eisernen Schraubenpfropfen, der oben durchlöchert ist, 
bedeckt und festgehalten. 

Die Fuller- und die Grenet-Zelle (vgl. D. p. J. 1898 
309 113) untersuchte H. C. Schwecke (The Electrical World, 
1898 Bd. 32 S. 12). Der chemische Wirkungsgrad nähert 
sich 100. Im Handelswirkungsgrad, d. h. der Anzahl 
der Watt-Stunden auf 1 g verbrauchtes Zink, zeigte das 
Fuller-Element ein Maximum, wenn mit einem Strome 
unter ' Ampere entladen wurde, das Grenet-Element 
bei 4 Ampere. Die grösste Ausbeute an Watt-Stunden 
gab die Fuller-Zelle bei 2‘. Ampere und die Grenet-Zelle 
bei etwa 5 Ampere. Ein aus Braunsteincylinder mit de- 
polarisirender Masse und Zinkgefäss, das aussen ver- 
kupfert ist, bestehendes Element, setzen die Industrie- 
werke Kaiserslautern (D. R. P. Nr. 97713) excentrisch in 
einen anderen Braunsteincylinder ein, so dass dessen eine 
Innenseite von dem verkupferten Zinkgefäss berührt 
wird, während der Zwischenraum an der anderen Seite 
eine Füllung mit depolarisirender Masse erhält. Das 
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Ganze wird wieder in einen aussen verkupferten Zink- 
becher, dieser excentrisch in einen Braunsteincylinder 
gestellt u. s. f., bis die verlangte Spannung der Batterie 
erreicht ist. Wenn auch die Anordnung neu ist, so konnte 
ihr doch nur Gebrauchsmuster- und durfte ihr nicht 
Patentschutz ertheilt werden. 

Bei seinem geschlossenen Elemente (D. p. J. 1898 
307 63 und 309 114) bringt W. Rowbotham (Englisches 
Patent Nr. 9276/1897) in dem Vorrathsbehälter für den 
Elektrolyten eine geschlossene Kammer an, in die aus 
der Batterie die nitrosen Dämpfe strömen. Dadurch ent- 
steht in der Batterie ein constanter Druck. Der aus der 
letzten Zelle verdrängte ausgebrauchte Elektrolyt fliesst 
durch einen Siphon, so dass die Gase nicht mit ent- 
weichen können. Die beiden gasdichten und offenen Ab- 
theilungen der Batterie werden von zwei grossen Gefässen 
her durch stufenweise angeordnete kleine Zwischenbehälter 
mit dem Elektrolyten (Wasser einer-, Schwefel- und 
Salpetersäure andererseits) gespeist. Die Anoden be- 
stehen aus Metall-Drehspänen oder -Schnitzeln, haupt- 
sächlich von Eisen, die in einem Behälter aus solchem 
Metall liegen, das durch den Elektrolyten nicht merklich 
angegriffen wird, z. B. aus Aluminium, die Kathoden aus 
Kohlestäben in porösen Gefässen. Der Wasserzufluss zu 
den offenen Abtheilungen wird durch einen elektrischen 
Ein- und Ausschalter geregelt (U.S.P. Nr. 609298). Beim 
Oeffnen des Stromkreises wird (Englisches Patent Nr. 13735 
von 1897) ein Hahn am Wasserbehälter geöffnet, so dass 
die Batterie durchspült und demnach Localaction ver- 
mieden wird (Englisches Patent Nr. 10719j1897). Das 
Säurereservoir kann auch (Englisches Patent Nr. 17158 
von 1897) aus zwei Kammern bestehen. Die grössere 
enthält verdünnte Schwefelsäure, die kleinere ebensolche 
Säure, die stark mit Salpetersäure oder einem anderen 
Depolarisator versetzt ist. Solange sich aus der Batterie 
noch nitrose Dämpfe entwickeln, gelangen sie durch eine 
mit Schwimmerventil versehene Röhre in die grössere 
Kammer. Lassen sie nach, so öffnet der Druck in der 
kleineren Kammer ein Ventil in einer nach der grösseren 
führenden Röhre. Das Element zeigt nach S. P. Thompson 
und Harrison eine elektromotorische Kraft von 1,35 Volt, 
die auch bei langer Stromentnahme constant auf 1,05 Volt 
bleibt. Die Kosten einer Kilo-Watt-Stunde sollen 44 Pf. 
betragen. Nach Electrical Engineer vom 29. Juli 1898 ist 
das der Preis der verbrauchten Materialien. Die wahren 
Kosten seien dagegen mehr als dreimal so hoch. Prak- 
tisch ausgeführt wird das Rowbotham-Element auf eine 
anscheinend Erfolg versprechende Weise von dem New 
Electricity Supply Syndicate (The Electrician, 1898 Bd. 41 
S. 500). Die Lösungselektrode besteht aus Eisen, die 
innere unlösliche Kathode aus einer Anzahl von Kohle- 
stäben, die von porösen Röhren umgeben sind. Diese 
sind oben verschlossen, damit in dem Maasse, wie Strom 
entsteht, der aus einem verdünnten Gemisch von Schwefel- 
und Salpetersäure bestehende Erreger nach dem äusseren 
Anodenraume, der mit Wasser gefüllt ist, gedrückt wird. 
Beide Flüssigkeiten circuliren, da die Elemente einer 
Batterie stufenförmig aufgestellt und durch Heber ver- 
bunden sind. Hört die Arbeit auf, so wird durch Spülen 
mit Wasser jede Spur Säure von den Eisenanoden ent- 
fernt. 

Zum Halten der parallel gestellten Elektroden, die 


vortheilhaft auf einer oder auf beiden Seiten mit einer 
durchlöcherten isolirenden Platte bedeckt sind, gibt 
E. Engl (Englisches Patent Nr. 2291/1897) einen Rahmen 
an, der mit Handgriffen versehen sein kann. Um in 
tragbaren galvanischen Batterien mit elektrischer Lampe 
die Elektroden leicht auswechselbar zu machen, stecken 
sie H. Cr. Hubbell und Th. Fr. Boland (Englisches Patent 
Nr. 499411897; D. R. P. Nr. 97712) auf Stifte, die in den 
Boden des Gehäuses eingelassen und an dem freien Ende 
gespalten oder gegabelt sind, so dass sie sich federnd 
dicht an die Innenfläche der hohlen Elektrode anlegen. 
Dadurch wird in deren Hohlraum ein Luftpolster ab- 
gesperrt, das ein Hinaufkriechen der Säure verhindert. 
Ein Element, bei dem die Elektroden durch Umkippen 
frei zu legen sind, und das besonders für Fahrradlaternen 
bestimmt zu sein scheint, beschreiben P. R. Cunningham 
und Ch. H. Howland-Sherman (U.S.P. Nr. 602616). Ein 
ähnlich construirtes Zink-Kohleelement in Bleiröhren gibt 
C. N. Gauzentes (Englisches Patent Nr. 13 100/1897) an. 
D. Ogden (U.S. P. Nr. 608216) befestigt (eine bewunderns- 
werthe Neuerung!) die Zinke in einem Pflock, der in 
eine Oeffnung des Deckels der Batterie eingesetzt wird. 

Zur Erneuerung des Zinks bringt Doe Portable Elec- 
tric Light and Power Syndicate (The Electrician, 1898 Bd. 41 
S. 703) in dem Deckel ein Loch an, durch den der 
schmale Zinkcylinder eingeworfen wird. Er fällt auf 
zwei Platindrähte, die in eine durchlöcherte cylindrische 
Kautschukscheidewand eingelassen sind. Diese wird von 
der gleichfalls durchlöcherten Kohle umgeben. Die Zelle 
ist nach E. J. Houston und A. E. Kennelly sehr constant. 
Eine Batterie von drei kleinen Elementen lieferte nach 
Hopkinson während der 14!. Stunden, die ein Zink- 
cylinder hielt, 0,135 Ampere bei 4 bis 4,5 Volt. The 
Electrical Review, 1898 Bd. 43 S. 440 bringt eine skep- 
tische Kritik der Angaben der Gesellschaft. 

In Zink:Kupfer:Kupfersulfatelementen lässt E. A. 
Jahncke (Englisches Patent Nr. 7958/1897), was nicht neu 
ist, den Elektrolyten aus einem oberen Gefässe eintreten 
und zieht die Zinksulfatlösung oben am Elemente ab. 
Die Elektroden werden ausser den Endplatten paarweise 
an Haken aufgehängt, deren umgebogene Arme auf 
Leisten an den Seitenwandungen der Zelle aufliegen. Die 
Zinkplatten sind mit vegetabilischem Pergament umkleidet, 
damit sie nahe an die Kupferplatten gerückt werden 
können. Den erhitzten Elektrolyten will P. A. Emanuel 
(Englisches Patent Nr. 12321/1898) durch Dampfdruck, 
Schwere oder mechanische Mittel durch die Batterie fliessen 
lassen, wobei deren Elemente unter allen Umständen in 
gleicher Entfernung gehalten werden. 

Ueber sein schon früher (D. p. J. 1898 309 150) 
beschriebenes Blei-Zinkelement bringt E. O’Keenan (L’Ind. 
dlectrique, 1898 S. 430; L’ Éclairage electr., 1898 Bd. 17 
S. 161) weitere Einzelheiten. In schmale Weissblech- 
gefässe werden je zwei Zinkplatten, die mit den Gefäss- 
wänden in Contact sind, und dazwischen je eine Bleiplatte 
eingebaut. Mehrere Gefässe werden, durch Glasstreifen 
geschieden, zu einer Batterie („pile endoxyque“) vereinigt. 
Das Bleisulfat muss zur Verhinderung der Polarisation 
und eines grossen inneren Widerstandes schiefergrau, und 
darf nicht weiss sein. Eine zu Beleuchtungszwecken ver- 
wendbare Batterie, die drei Bleischwammplatten im Ge- 
sammtgewichte von 7,5 k enthielt, zeigte eine elektro- 
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motorische Kraft von 0,54 Volt. Die nutzbare Anfangs- 
spannung betrug 0,50 Volt, die Stromstärke anfänglich 
6 Ampere, nach 34 Stunden 5 Ampere. In dieser Zeit 
wurden 187 Ampere-Stunden oder 91 Hecto-Watt-Stunden 
geliefert. Die Hecto-Watt-Stunde soll nur 24 Pf. kosten. 
Nichts Neues ist an dem primären Elemente von 
A. Peters (Englisches Patent Nr. 14112/1898) zu ent- 
decken. Elektrolytisch hergestelltes Bleisuperoxyd einer- 
seits, Zink, Eisen oder Zinn andererseits in Schwefel- 
säure, Phosphorsäure oder der Lösung eines sauren 
Sulfats: alles alt. Bleisuperoxyd, das freie Säure ent- 
hält, presst J. D. Darling (U. S. P. Nr. 603361), übertragen 
auf Harrison Bros. and Company, gebraucht die Masse 
als Kathode in einem neutralen Elektrolyten und über- 
zieht sie dadurch mit einer zusammenhängenden, sie 
zusammenhaltenden Schutzschichtt. Amalgame, die in 
flüssigem Zustande in einen Cementcylinder eingefüllt 
sind, verwendet J. Kitsée (Englisches Patent Nr. 14508 
von 1897) als eine Elektrode. Der Cylinder hängt an 
einem centralen leitenden Stabe, der im Deckel befestigt 
ist. Aehnlich ist die positive Elektrode aufgehängt, die 
in einem Gypsbehälter höhere Bleioxyde enthält. Letztere 
werden vortheilhaft aus niederen durch den Strom ge- 
bildet. Als Depolarisatoren schlägt G. Platner (Eng- 
lisches Patent Nr. 233291897) ein Gemenge von Alkali- 
chlorat mit den Peroxyden der Schwermetalle, ihren 
Säuren und Salzen vor. Es können auch Metallchlorate 
verwendet werden, deren Metalle (wie Eisen und Chrom) 
leicht basische Salze bilden. Der Erfinder nimmt z. B. 
(Elektrochemische Zeitschrift, 1898 Bd. 5 S. 150) eine Paste 
aus Natriumchlorat und Ferrisulfat und umgibt sie mit 
Braunstein. Da in Folge der Bildung von basischen 
Eisensalzen Schwefelsäure frei wird und diese Chlorsäure 
in Freiheit setzt, sind nach früheren Erfahrungen (Peters, 
Angewandte Elektrochemie, Bd. 1 S. 108) Explosionen nicht 
ausgeschlossen. 


b) Norsinalelemente. 


J. Klemencic (Wiedemann’s Annalen, 1898 Bd. 65 
S. 917) hat bei einem Normalelement eine ganz anormale 
Abhängigkeit des inneren Widerstands von Temperatur- 
änderungen gefunden. Man sollte die englische Form des 
Clark, die kleineren Widerstand als die der Reichsanstalt 
hat, leichter reproducirbar gestalten. W. Jaeger und 
K. Kahle (Wiedemann’s Annalen, 1898 Bd. 65 S. 926, und 
Zeitschrift für Instrumentenkunde, 1898 Bd. 18 S. 161) 
bringen umfangreiche Tabellen über Reproducirbarkeit 
und Constanz von Clark- und Weston-Elementen. Beide 
wichen nur 0,1 Millivolt vom Mittelwerth ab. Herstellungs- 
vorschriften für beide Elemente und Vergleichsmessungen 
werden gegeben. Letztere stimmen mit denen von H. C. 
Callendar und H. T. Barnes (D. p. J. 1898 309 116) 
überein. Das 1 Volt-Normalelement von Hibbert, über 
das schon früher (D. p. J. 1897 303 69 und 1898 307 
64) berichtet wurde, wird jetzt von Cromplon und Co. 
in den Handel gebracht (The Electrician, 1898 Bd. 41 
S. 317). A. Mauri (Atti del R. Ist. Lomb. di Science, 1897 
Bd. 30; Il Nuovo Cimento, 1898 Bd. 7 S. 197) verwendet 
folsendes Normalelement. Ein grosses Glasgefäss nimmt 
am Boden Quecksilber und darüber eine Mischung von 
Zink- und Mercuroacetat auf. In ihm hängt ein kleineres 
Glasgefäss mit Zinkelektrode und Zinkacetat darauf. Vom 


Quecksilber führt ein Platindraht, vom Zink ein Zink- 
draht, beide durch Glasröhren geschützt, nach aussen. 
Als Füllung dient gesättigte Zinkacetatlösung. Die elektro- 
motorische Kraft, die nach einem Tage constant wird, 
beträgt bei 15° 1,3266 Volt; bei verdünnten Lösungen ist 
sie grösser. Der Temperaturcoöfficient ist nur "lo so 
gross wie beim Clark-Element. Derselbe Forscher hat 
(1! Nuovo Cimento, 1898 Bd. 7 S. 196) ferner die elektro- 
motorischen Kräfte von Elementen bestimmt, die ge- 
sättigte Lösungen verschiedener Quecksilber- und Zink- 
salze und solcher, die Mercurosulfat enthalten, und in 
denen das Zink in gesättigte Sulfatlösungen des Am- 
moniums, Kaliums, Natriums, Magnesiums und Doppel- 
sulfatlösungen von Zink und Ammonium bezw. Kalium, 
Natrium oder Magnesium taucht. Auch Elemente mit 
Kupfer und Blei und Mischungen verschiedener Queck- 
silbersalze sind untersucht worden. 

Für manche Vergleiche, z. B. mit dem Lalande- 
Element, würde ein Normalelement mit niedrigerer elektro- 
motorischer Kraft als das Clark’sche vortheilhaft sein. 
D. Mac Intosh (Journal of Physical Chem., 1898 Bd. 2 
S. 185) hat verschiedene Combinationen untersucht. So hat 
beispielsweise die Kette Zink: Zinkchloridlösung von 
1,23 spec. Gew. : Bleiamalgam (6 Hg auf 1 Pb) genau die 
elektromotorische Kraft 0,5. Sie stieg bei der Com- 
bination Kupfer : gesättigte Kupfersulfatlösung : Mercuro- 
sulfat : Quecksilber in der ersten Woche und blieb dann 
constant. Bei der Bewegung verändert sie sich auch. 
Wegen des niedrigen Temperaturcoöfficienten bietet das 
Element Vortheile vor dem Clark’schen. E = 0,3613 
-+ (16,5 — t) 0,0006 Volt. Das Daniell-Fleming’sche Nor- 
malelement vereinfacht O. Grotrian (Elektrotechnische Zeit- 
schrift, 1898 Bd. 19 S.561) folgendermaassen. Die ungleich- 
namigen Elektroden und Elektrolyte befinden sich in ge- 
trennten Gefässen. Sind letztere rechteckig, so wird die eine 
Seitenwand erhöht und fi-förmig umgebogen. Ein Schenkel 
wird am Ende geradlinig und neigt sich um 45° gegen die 
Horizontale. In cylindrische Gefässe setzt man ähnliche 
-Streifen aus Milchglas ein. Ueber diesen liegen Filtrir- 
papierstreifen, die mit einem Ende in den Elektrolyt 
tauchen, mit dem anderen frei herabhängen. Die hängen- 
den Enden werden durch leichten Fingerdruck mit ein- 
ander in Berührung gebracht. Zur Aufnahme der Elek- 
trodenplatten dienen bei Porzellangefässen Nuthen, bei 
Glasgefässen Schlitze in der Mitte von Hartgummideckeln. 
Die elektromotorische Kraft, die von der Temperatur 
nicht beeinflusst wird, beträgt 1,001 Volt. Sie nimmt, 
wenn die Polplatten nicht neu präparirt werden, in 
18 Stunden um 0,001 bis 0,002 Volt zu, hauptsächlich wegen 
Aenderungen der Kupferplatte. Für gewöhnliche Prüfungs- 
zwecke empfiehlt Hobart (American Electrician; The Elec- 
trical World, 1898 Bd. 31 S. 756) Zink und Kohle durch 
Fliesspapier, das mit Salmiaklösung durchfeuchtet ist, zu 
trennen. Constante Zellen ohne Polarisation werden er- 
halten, wenn man zwei dünne Kohlenplatten durch eine 
Schicht fein gepulverten Manganoxyds trennt, in Fliess- 
papier wickelt und Zink zufügt. 


c) Trockenelemente. 
Ueber die Herstellung von Trockenelementen be- 
richtet American Electrician, 1898 S.476. In ihrem Doppel- 
elemente (vgl. D. p. J. 1898 309 116) stellen R. Krayn 
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und Co., König (Englisches Patent Nr. 12675/1897) den 
im porösen Kohlegefässe angebrachten Zinkstab in Koch- 
salzlösung und füllen den Raum zwischen Kohle und 
äusserem Zinkgefäss mit einer Paste von Salmiak. Das 
zeitweise erforderliche Umlegen des Elements kann nach 
C. König (D.R.P. Nr. 99573) vermieden werden, wenn 
man den inneren Cylinder fortlässt und die innere Flüssig- 
keit direct in den Hohlraum der Kohlencylinder einfüllt. 
Mit dieser Neuerung fällt die letzte Spur der für das Element 
beanspruchten Neuheit. G. Laura hat früher (vgl. D. p. J. 
1897 303 69) ein modificirtes Meidinger-Element angegeben, 
bei dem ein wagerechtes Diaphragma Verwendung findet, 
das aus zwei durch Leinen getrennten teigigen Schichten, 
einer oberen aus Eibischwurzel und einer unteren aus 
Holzmehl, beide mit gesättigter Kochsalzlösung durch- 
tränkt, besteht. Neuerdings schlägt er (Englisches Patent 
Nr. 5912/1898) statt der Eibischwurzel die verschiedenen 
Theile anderer Pflanzen vor. In das Batteriegefäss kann 
ein zweites ohne Boden eingesetzt werden, das einen 
Flansch zur Stütze des Diaphragmas hat. Dieses kann 
auch senkrecht sein. Der depolarisirenden Flüssigkeit 
kann man Salzsäure zusetzen und zur Herstellung des 
Diaphragmas statt Natriumchlorid verdünnte Salzsäure 
oder eine andere leitende Substanz benutzen. M. E. Fuld 
(U. S.P. Nr. 612326) hält die Elektroden der Elemente 
oben und unten durch isolirende Platten in bestimmtem 
Abstande getrennt. Ueber die oberste Platte und den 
darunter befindlichen Elektrolyten wird eine plastische 
Masse gegossen. Ueber diese kommt nach dem Erhärten 
eine viscose Schicht, darüber eine dünne Gypslage unter 
leichtem Druck. Nachdem diese erhärtet ist, presst man 
eine dickere Gypsschicht darüber. Damit diese Ver- 
schlüsse besser halten, wird das obere Ende des Elementen- 
gefässes gezahnt. Die Zellen werden behufs Vereinigung 
zu einer Batterie an einen isolirenden Deckel angehängt, 
der mit Ohren in Aussparungen des oberen Randes eines 
Batteriebehälters passt. 

‚Eine steinartige depolarisirende Masse, die neben 
grosser Dichtigkeit bedeutende Leitungsfähigkeit und 
Porosität besitzen soll, will #. W. Jüngner (Dänisches 
Patent Nr. 1752) dadurch erhalten, dass er das mit etwa 
20 Proc. Graphit vermengte Mangan- oder Bleisuperoxyd 
mit 5- bis 5Oprocentigem Wasserglas anfeuchtet. Die 
Masse wird durch hydraulischen Druck in Briquettes ge- 
formt und bei gewöhnlicher Temperatur getrocknet. Um 
die Partikeln noch besser zu verkitten, kann eine geringe 
Menge Metalloxyd (z. B. Magnesia) oder eine andere 
Metallverbindung, deren Silicat unlöslich ist, zugefügt 
werden. Neu an diesem Vorschlage ist nur die Art des 
Bindemittels für die Briquettes und der Metalloxydzusatz 
(vgl. Peters, Angewandte Elektrochemie, Bd. 1 S. 45). Das 
regenerirbare Trockenelement von L. Paget, für das eine 
genauere Beschreibung noch fehlt, soll (The Electrical 
World, 1898 Bd. 32 8.274) nach Untersuchungen von 
S. Baer-Devlin bei 3 Zoll Höhe und 1" Zoll Durchmesser 
2,14 Ampere-Stunden bei einem Spannungsabfall von 2,46 
auf 2,21 Volt, also 5,05 Watt-Stunden geben. Da die 
vollständige Zelle 5 Unzen wiegt, wären das 16,6 Watt- 
Stunden auf 1 Pfund Zellengewicht. Aennelly constatirt, 
dass diese Zahlen bei weitem die bei gewöhnlichen Accu- 
mulatoren erhaltenen übertreffen. Einige wenig sagende 
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Lighting Co. bringt The Electrical World, 1898 Bd. 32 
S. 120. 


d) Directe Elektricitätserzeugung aus Kohle. 


Wie Reed (vgl. D. p. J. 1897 303 70) fanden nach 
einem Berichte von J. W. Langley (Journal of the Frank- 
lin Instit., 1898 Bd. 146 S.224) auch H. S. Rosewater und 
W. H. Oldham, dass die Jacques-Batterie, die mit der 
alten (1877) Jablochkoff’schen übereinstimmt, eine thermo- 
elektrische ist, und in der Wirksamkeit der Wärme- 
umwandelung mit Dampfkessel und Dynamo nicht con- 
curriren kann. Die elektromotorische Kraft ändert sich 
nicht wesentlich, wenn die Kohle durch Eisen ersetzt 
wird. Sie wird nicht erhöht, sondern im Gegentheil ver- 
mindert, wenn dem Alkali Natriumnitrat zugesetzt wird. 

In ein als eine Elektrode dienendes eisernes Gefäss, 
das geschmolzenes Blei enthält, dem kohlehaltige Sub- 
stanzen zugeführt werden, hängt J. L. Dobell (Englisches 
Patent Nr. 10484/1897) vom Deckel aus einen porösen 
Behälter ein. Dieser nimmt ein geschmolzenes Gemenge 
von Kaliumbichromat, Chromtrioxyd und Aetzkali oder 
Aetznatron auf. Der Sauerstoff dieser Mischung diffun- 
dirt durch das Diaphragma und verbrennt die Kohle. 
Das Gemenge wird durch Luft reoxydirt. Diese führt 
man durch eine Röhre ein, die zugleich als zweite Elek- 
trode dient. Das in der Batterie entwickelte Gas ent- 
weicht durch ein oben in das äussere Gefäss eingesetztes 
Rohr. Die kohlenstoffhaltige Substanz tragen A. D. Seton 
und J. L. Dobell (Englisches Patent Nr. 15 903'1897) in 
geschmolzenes Wismuth oder ein Gemenge von Blei und 
Wismuth ein. Diesem wird Sauerstoff von einem Salz 
mitgetheilt, das sich in einem inneren porösen Gefäss 
aus Magnesit (vgl. unten) befindet, das in einem äusseren 
eisernen hängt. Das Salz kann z. B. sein ein Arsenat, 
Arsenit, Vanadat, Chromat, Manganat, Plumbat, Zinkat, 
Stannat oder ein Gemisch dieser Körper. 

Diaphragmen für Brennstoffelemente (wie z. B. D.p. J. 
1898 309 117) stellt J. L. Dobeli (Englisches Patent 
Nr. 4412/1897) so her, dass er gebrannten Magnesit mahlt, 
mit einer Lösung von Borsäure in Wasser oder Spiritus 
oder beiden befeuchtet, in die gewünschte Form knetet 
und trocknet oder brennt. 


e) T'hermosäulen. 


Aus Eisen- und Kupferstäben stellt Æ. Angrick (D.R.P. 
Nr. 99149) Ringe her, die zu einer Art Füllofen vereinigt 
werden. Die äusseren Verbindungsstellen werden durch 
Wasser gekühlt. Zu dem Zwecke sind je zwei einfache 
Ringe zu einem Doppelring vereinigt und ihre äusseren 
Flächen zur Aufnahme eines Kühlrohrs ausgedreht. Die 
Kühlung besteht nicht aus einer Schlange, sondern aus 
parallel geschalteten Rohren, die in Sammelrohre münden. 
Begünstigt wird die Kühlung, wenn die Elektroden die 
Rohre ganz oder theilweise in einer entsprechend ge- 
formten, genau passenden Nuth in sich einschliessen. 
Die Kupferelektroden können behufs grösserer Wärme- 
zufuhr nach dem innen gelegenen Heizraume zu verlängert 
sein. Zur Herstellung der Einzelringe formt man einen 
vollen Ring mit entsprechenden Kernmarken ein und setzt 
dann die Kerne mit den Kupferelektroden ein. Durch 
vorsichtiges Vollgiessen der so vorbereiteten Form mit 
heissem Gusseisen führt man eine vollkommene Ver- 
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schweissung beider Metalle herbei. Nach entsprechender 
mechanischer Bearbeitung des ganzen Ringes, wie Ab- 
drehen, Ausstechen der Nuth für das Kühlrohr u. s. w., 
werden die Einzelelemente des Ringes durch Einschneiden 
an geeigneten Stellen von einander isolirt. Durch die 
beschriebene Verbindung der Elektroden mit einander 
wird der elektrische Widerstand erheblich vermindert. 
In Folge der hohen Schmelzpunkte der benutzten Metalle 
ist eine stärkere Erhitzung und Ausnutzung der Batterie 
als bisher möglich. Thermosäulen erhitzen F. Cottle, 
IW. Calver und J. J. Pratt (U. S. P. Nr. 608755) durch 
die Sonnenwärme. Letztere wird auf zerkleinertes Stein- 
material condensirt, dessen wärmeisolirende Ummauerung 
in einer Oeffnung eine Thermosäule enthält. 


II. Secundärelemente. 
a) Allgemeines. 


Erfahrungen über Accumulatoren bringt L. Gebhard 
(Oesterreichische Zeitschrift für Elektrotechnik, 1898 Bd. 16 
S. 261 und 280). P. Schoop und H. Benndorf (Elektro- 
chemische Zeitschrift, 1898 Bd. 5 S. 133 u. 157) haben ver- 
sucht, Accumulatoren so mit einander zu vergleichen, dass 
das für eine gegebene Beanspruchung tauglichste System 
erkannt werden kann, ohne eine Betriebsdauerprobe zu 
machen. Bei der Ermittelung der Entladungscapacität 
sollte der Sammler mit beispielsweise sechs verschiedenen 
Stromstärken, die Entladungszeiten von 20, 10, 7,5, 3 
und 1 Stunde entsprechen, bis zu 10 Proc. Abfall der 
Klemmenspannung entladen werden. Die erhaltenen 
Werthe für die Capacitäten werden als Abscissen, die 
zugehörigen Werthe für die Stromstärken als Ordinaten 
eingetragen. Die Verbindung der Kreuzpunkte stellt die 
Capacitätscurve des Accumulators dar. Ebenso sollte die 
Capacitätscurve der Ladung construirt werden. Beide 
Curven zeigen sehr interessante Abweichungen. Die Ver- 
änderungen der Potentiale an der Bleischwvamm- und 
Superoxydplatte sollten durch Anwendung einer Hilfs- 
elektrode (Zink- oder Cadmiumstab von 8 mm Durch- 
messer und 100 mm Länge, der zur Hälfte in die Säure 
taucht) ermittelt werden. Aehnliches gilt vom Nutzeffect. 
Dieser ist bei den Bleischwammplatten gewöhnlich besser 
als bei den Superoxydelektroden; zu Beginn der Ladung 
und Entladung am besten und gegen den Schluss hin 
am schlechtesten. Der Widerstand bietet mehr wissen- 
schaftliches als praktisches Interesse. Von den unter- 
suchten Sammlern sollte beschrieben werden: Gewicht 
(auch des Trägers und des activen Materials für sich), 
Construction (Oberfläche, Plattendicke u. s. w.) und 
sonstige Beschaffenheit der Elektroden; Gewicht, Con- 
centration und Reinheit des Elektrolyten; Abstand der 
Platten von einander, von den Wänden und dem Boden 
des Gefässes; Aufbau des Accumulators (Art der Iso- 
lirungsvorrichtung der Platten, Art des Gefässes u. s. w.). 
Es werden hinter einander (in 1 bis 2 Minuten) beob- 
achtet: Spannung zwischen Cadmium- und Bleischwamm- 
elektrode während des Stromdurchgangs und bei unter- 
brochenem Stromkreis; dasselbe für die Superoxydplatte; 
Klemmenspannung und elektromotorische Kraft. Diese 
Werthe sind zunächst für einen Baumgarten-, einen Gülcher- 
und einen Öblasser-Accumulator bestimmt worden. Zur 
Vergleichung der mit verschieden schweren Zellen erreich- 
ten Resultate, muss man diese auf einen Accumulator von 


1 k Gewicht reduciren. Die gefundenen elektromotorischen 
Kräfte kann man ohne weiteres, die Klemmenspannungen 
dann für den Einheitsaccumulator adoptiren, wenn man 
die verwendeten Stromstärken durch das Gewicht der 
Zelle dividirt. Construirt man auf Grund der Messungen 
Flächen, so müsste bei einem Accumulator, dessen Wider- 
stand unendlich klein und deren Depolarisationsfähigkeit 
unendlich gross wäre, die Fläche für die elektromotorischen 
Kräfte mit der für die Klemmenspannungen zusammen- 
fallen und durch eine Horizontalebene dargestellt werden 
können. Je geringer also die Abweichung der Flächen 
von dieser Horizontalebene ist, um so mehr nähert sich 
der betreffende Accumulator dem Ideal. In dieser Hin- 
sicht macht die Gülcher-Zelle den besten, der Baum- 
garten-Sammler den schlechtesten Eindruck. Die Ver- 
änderungen der Accumulatoren beim Betriebe lassen sich 
durch Vergleich der Flächen ersehen, die nach den Mes- 
sungen in genügend weit aus einander liegenden Arbeits- 
perioden construirt sind. Noch interessanter sind die in 
analoger Weise zu erhaltenden Flächen für die einzelnen 
Elektroden. Die Stromstärke wird dabei auf die 1 k- 
Superoxydelektrode bezogen. Diese steht bei Gülcher 
durch Capaeität und Depolarisationsfähigkeit obenan. Die 
Baumgarten’sche zeigt die kleinste Capacität, die Ob- 
lasser’sche die geringste Depolarisationsfähigkeit. Der 
Widerstand der Oblasser-Elektrode ist grösser und ihr 
Nutzeffect kleiner als bei der Baumgarten-Elektrode. Die 
Reduction der Messungen statt auf Gewichts- auf Flächen- 
einheiten hat weder wissenschaftlichen noch praktischen 
Werth. Die Bilder des Accumulators müssten durch 
Construction der Ladungsflächen vervollkommnet werden, 
die noch markantere Vergleiche ermöglichen würden, da 
die Reactionsgeschwindigkeiten der bei der Ladung an 
den Elektroden vor sich gehenden Processe kleiner sind 
als bei der Entladung. Leider können bei den Ladungen 
die elektromotorischen Kräfte nicht so leicht, sondern 
kaum anders als nach einer Compensationsmethode be- 
stimmt werden. Nach den Curven hat der Gülcher- 
Accumulator die glatteste, der Oblasser-Accumulator die 
schlechteste Regeneration. Die Schwammelektrode erleidet 
glattere Ladung als die Superoxydelektrode. Zwischen 
beiden zeigt den grössten Unterschied der Oblasser- 
Sammler. Bei einem Ideal- Accumulator müssten die 
Curven für die Ladung mit denen für die Entladung zu- 
sammenfallen. Das Stück der Ebene, das zwischen den 
Curven für die Klemmenspannungen bei Ladung und Ent- 
ladung abgegrenzt wird, ist ein Maass für die nicht 
regenerirte, im Accumulator in Wärme umgesetzte Strom- 
arbeit, während die durch die Curven für die elektro- 
motorischen Kräfte umgrenzte Ebene ein Maass für die 
bei der Umkehrung des Entladeprocesses stattfindenden 
Verluste vorstellt. Bei vergleichenden Untersuchungen 
über Ladungen von Secundärzellen mit constantem Potential 
und mit constanter Stromstärke haben A. A. Cahen und 
J. M. Donaldson (The Electrician, 1898 Bd. 41 S. 674 und 
710) gefunden, dass die Ladezeit bei der ersten Methode 
weniger als halb so gross wie bei der zweiten, die 
Capacität etwa 30 Proc. grösser, der Nutzeflect aber 
10 Proc. kleiner ist. Dieser Energieverlust rührt sehr 
wahrscheinlich von der starken Erhitzung her, die durch 
die zuletzt grossen Ladeströme hervorgerufen wird. Nach 
der Ladung mit constanter Spannung ist diese bei der 
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Entladung constanter, als wenn vorher mit gleich bleibender 
Stromstärke geladen wurde. Nach 50 Ladungen mit con- 
stantem Potential war die Zelle nicht merkbar mit- 
genommen. 

Durch Versuche hat L. Jumau (L’Eelairage électrique, 
1898 Bd. 16 S. 413) nachgewiesen, dass bei starken posi- 
tiven Platten, die mehr Bleisuperoxyd enthalten als zur 
Sulfatbildung bei der Entladung nöthig ist, die Capacität 
nicht nur von der Porosität der Masse, der Dichte des 
Elektrolyten und der Stromstärke, sondern auch davon 
abhängt, ob die vorhergehende Entladung eine langsame 
oder schnelle war. Bei der ersteren wird sich mehr Blei- 
sulfat bilden als bei der letzteren. Demzufolge erhält 
man bei der Ladung in der activen Masse eine im Ver- 
gleich zu der äusseren ziemlich stark concentrirte Schwefel- 
säure.e Da nun die Diffusion proportional dem Concen- 
trationsunterschiede des Elektrolyten in und ausserhalb 
der Platten ist, wird bei stärker concentrirter Säure mehr 
Bleisulfat entstehen, die Capacität also grösser werden 
ala bei schwächerem Elektrolyten. In Fällen starker 
Sulfatirung konnte (L’Erlairage électrique, 1898 Bd. 16 
S. 133) Eisen und 0,5 und mehr Proc. Antimon in den 
negativen Platten nachgewiesen werden. Ersteres konnte 
aus dem Füllmaterial und der Säure stammen, letzteres 
rührte von den aus antimonhaltigem Blei bestehenden 
Rahmen her. Deshalb sollte man diesen aus Weichblei 
herstellen. Bei Hartbleiträgern sollte wenigstens deren 
Peroxydirung möglichst vermieden und nur Elektrolyte 
von niedrigem specifischem Gewicht benutzt werden. Bei 
schon vorhandenen Sulfatschichten wird man am besten 
thun, sie mechanisch zu entfernen. 

Zum Anzeigen des Endes der Ladung einer Accu- 
mulatorenbatterie und der Zwischenstufen der Füllung 
ist früher (D. R. P. Nr. 88649) eine Messvorrichtung nach 
Art eines Differentialgalvanometers angegeben worden. Die 
eine Spule ist wie die Spule eines Voltmeters direct mit 
den Endpunkten der Batterie verbunden (Spannungs- 
spule), die andere parallel zu einem Widerstand im Haupt- 
stromkreis geschaltet (Stromspule). Diesen Widerstand 
ersetzt nun neuerdings K. Hopfelt (D. R.P. Nr. 99 359) 
ganz oder theilweise durch eine Hilfsbatterie, um empfind- 
lichere Messgeräthe anwenden zu können. Einen auto- 
matischen Ausschalter für Secundärbatterien gibt W. L. 
Negbaur (U.S. P. Nr. 607124) an. 

Die Masse, deren Verwendung für Batteriegefässe 
schon früher (D. p. J. 1898 307 91) erwähnt wurde, stellt 
W. Morison (Englisches Patent Nr. 9290/1897) so her, 
dass er Asbestfasern innig mit geschmolzenem Asphalt 
mischt. Die Masse wird dann auf einer heissen Fläche 
ausgebreitet und von Feuchtigkeit und Verunreinigungen 
durch Schlagen, Stossen und Durcharbeiten befreit. Da- 
bei kann noch eingearbeitet werden etwas Guttapercha, 
um das Material elastischer und zäher zu machen, und 
Schwefel, um ihm Schwammigkeit und Festigkeit zu 
geben. Die Temperatur bei der Bearbeitung soll nicht 
unter 66° sein. Zur Formgebung kommt das Material 
20 bis 40 Secunden in eine heisse Form. 

Das bedeutende Wachsthum der Accumulatorentechnik 
geht daraus hervor, dass nach J. Appleton (The Electrical 
World, 1898 Bd. 32 S. 178; London Electrical Review, 1898 
Bd. 43 S. 353, 391) in den Vereinigten Staaten Batterien 
installirt wurden vom Plattengewicht: 1894: 157000; 


1895: 500760 und 1897: 1623285 k. Den Accumulator 
Fulmen behandelt L’Electricien, 1898 Bd. 16 S. 10, die 
Accumulatoren auf der internationalen Ausstellung zu 
Turin L’ Elettricità, 1898 S. 184. Einen leichten Sammler 
beschreibt F. Pescetto (Atti della Associazione elettr. Ital., 
1898 S. 45). (Fortsetzung folgt.) 


Der deutsche Schiffbau. 


Seit einer Reihe von Jahren tritt immer entschiedener das 
Uebergewicht des deutschen Schiffbaus über jeden Concurrenten 
hervor, natürlich mit Ausnahme des englischen, der allein weit 
mehr Seeschiffe herstellt, als alle anderen Länder zusammen- 
genommen, wie denn ja auch die englische Flagge Zweidrittel 
aller Seedampfer der Welt besitzt. Diese hohe Stellung des 
deutschen Schiffbaus ist um so bemerkenswerther, als er ohne 
staatliche Subvention arbeitet, während der französische hohe 
Bauprämien erhält und durch Zölle auf fertige Schiffe gegen 
fremde Concurrenz geschützt ist, dafür aber nicht Zollfreiheit 
auf Schiffbaumaterialien geniesst, wie es glücklicher Weise der 
deutsche thut. Das Bureau Lloyds in London verzeichnet für 
Ende September 1898 an Handelsschiffen als wirklich im Bau 
(die bloss bestellten Schiffe nicht eingerechnet) für Deutschland 
144000 t Dampfer und nur 150 t Segler. Frankreich hat an 
Dampfern nur den dritten Theil im Bau, nämlich 50100 t; 
dagegen cultivirt es noch den Bau von Segelschiffen, die doch 
einen dem Untergang geweihten aussterbenden Typ vorstellen ; 
es baut davon 25300 t. Alles in allem sind in Deutschland 
144 000 t Handelsschiffe im Bau, in Frankreich nur 75400. Die 
meisten anderen Länder stehen weit zurück. Nur Italien — 
38300 t Dampfer und 2700 t Segler — und die Vereinigten 
Staaten — 55 100 t Dampfer und 3400 t Segler — ragen noch 
einigermaassen hervor. Gegen Englands 1361500 t Dampfer 
und 2700 t Segler bedeutet das alles freilich wenig. Der bri- 
tische Schiffbau ist beinahe zehnmal so gross als der deutsche 
und beinahe neunzehnmal so gross wie der französische. Dazu 
kommt nun noch die Bauthätigkeit der Staats- wie der Privat- 
werften für die Kriegsflotten. Der englische Schiffbau hierfür 
war Ende September 1898 mit 376000 t verzeichnet; davon 
für die englische Kriegsflotte auf Staatswerften 110000 t, auf 
Privatwerften 156000 t. Ausserdem für fremde Rechnung auf 
Privatwerften 110000 t. Man sieht, dass die britische Kriegs- 
marine die Privatwerften mehr beschäftigt, als ihre eigenen. 
In Deutschland sind alle Privatwerften auf Jahre hinaus mit 
Aufträgen gut versehen. 

Anfang October d. J. wurde auf der kaiserl. Werft zu 
Wilhelmshaven das Panzerschiff (Linienschiff) Kaiser Friedrich ILI. 
in Dienst gestellt. Das Schiff ist das erste einer Reihe der- 
jenigen modernen Linienschiffe, die den Kern der durch das 
neue Flottengesetz bewilligten Schlachtflotte zu bilden bestimmt 
sind. Drei von ihnen sınd bereits im Bau, nämlich ausser 
Kaiser Friedrich IIl., Kaiser Wilhelm Il. zu Wilhelmshaven 
und Ersatz König Wilhelm in Kiel. Diese Panzer, von denen 
jeder mehr als 20 Millionen M. kosten wird, entsprechen nach 
jeder Richtung den Anforderungen der Neuzeit. Sie sind die 
ersten Dreischraubendampfer unserer Marine und ganz aus 
deutschem Material gearbeitet. Ursprünglich dem Brandenburg- 
typ nachgearbeitet, haben diese Panzer dennoch eine völlig 
andere Gestalt erhalten, weil man bei ihnen die Erfahrungen 
der neuesten Seekriege praktisch verwerthet hat. In Folge 
dessen ist in der Artillerie eine völlige Umwälzung eingetreten. 
An Stelle der schweren 28-cm-Geschütze, in denen die Haupt- 
kraft der „Brandenburgklasse“ lag, ist eine ausserordentlich 
kräftige Batterie von Schnellfeuerkanonen getreten, die den 
Panzern der „Brandenburgklasse“ überhaupt fehlte. Demnach 
wird Kaiser Friedrich lIl. ausgerüstet mit 18 Schnellfeuer- 
kanonen von 15 cm Kaliber, 12 desgleichen von 8,8 cm und 
3,7 cm, sowie 8 Maschinengewehren und 6 Torpedorohren. Mit 
der modernisirten Artillerie hat eine Verbesserung der Pan- 
zerung gleichen Schritt gehalten. Der Panzer ist als Gürtel- 
panzer gearbeitet, besteht aus bestem Harvey-Stahl, umgürtet 
das Schiff jedoch nur zu etwa *s seiner Länge vom Bug aus 
gerechnet. Der sich in Höhe von 2 m um das Schiff hin- 
ziehende Panzergürtel erreicht in der. Mitte mit 300 mm seine 
grösste Stärke, us sich dann aber zu den Seiten hin bis 
zu 150 mm. Ueber die ganze Länge des Schiffes zieht sich 
zum Schutz gegen Steilfeuer ein gewölbtes Panzerdeck von 
75 mm Durchmesser in der Mitte. Ferner haben Panzerschutz 
erhalten die Munitionsaufzüge, der Commandothurm und die 
Geschützthürme und die Geschützkasematten. Die Schnellfeuer- 
kanonen sind in einer Längsbatterie auf dem Oberdeck auf- 
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gestellt und verleihen diesen Schiffen einen ungleich höheren 
Gefechtswerth als denen der „Brandenburgklasse“. Die Ueber- 
legenheit der Schnellfeuergeschütze ist im spanisch-amerika- 
nischen, wie im japanisch-chinesischen Krieg überzeugend dar- 
gethan worden. Auch in der Schnelligkeit, einem äusserst 
wichtigen Factor der modernen Kriegführung zur See, hat 
Kaiser Friedrich IIl. erhebliche Fortschritte gegen unsere bis- 
herigen Panzerschiffe gemacht. Die Stärke der Maschinen ist 
auf 13000 HP (gegen nur 9000 bei Brandenburg) angewachsen 
und gibt dadurch dem 11050 t verdrängenden, vollbeladenen 
Panzer immer noch die beträchtliche Höchstgeschwindigkeit 
von 18 bis 19 Seemeilen in der Stunde. Die Maschinen- und 
Kesselanlagen sind völlig modern und haben sich bei den vor 
einigen Monaten angestellten Vorproben bei verthautem Schiff 
bewährt. Zur Erzeugung des Dampfes dienen nicht weniger 
als 12 Kessel, zu je 2 in wasserdichten Abtheilungen angeordnet. 
Die 3 Maschinen sind Hochdruckmaschinen, die in getrennten 
Räumen jede für sich arbeitet. Bei langsamer Fahrt wird nur 
eine, bei mittlerer Fahrt zwei, bei schneller Fahrt alle drei 
Schrauben gebraucht. Ausser den 3 Hauptmaschinen sind 
nahezu 100 Hilfsmaschinen vorhanden, von denen ein sehr 
grosser Theil durch elektrische Kraft betrieben wird. Hierfür, 
wie zur Speisung der grossen Scheinwerfer sind grosse Dynamo- 
maschinen aufgestellt. Die grösseren Maschinen und Kessel 
bedangen einen grösseren Raumgehalt, weshalb die Wasser- 
verdrängung bei den neuen Panzern 11050 gegen nur 10100 
bei Brandenburg beträgt. Dementsprechend sind die Haupt- 
maasse bei Kaiser Friedrich III. wie folgt angesetzt: Länge 
115 m, grösste Breite 20,4 m und Tiefgang 7,8 m. Um die 
auch bei der Masut-Heizung noch erforderlichen Kohlenräume 
zu gewinnen, hat man den grössten Theil der Wohnräume nach 
oben auf Deck verlegt. Dieselben unterscheiden sich auf den 
ersten Blick von denen der älteren Schiffe durch die verringerte 
Verwendung von Holz. In Folge der vernichtenden Wirkung 
der neueren Geschütze ist die Gefahr der Splitterwirkung, wie 
in der Schlacht am Yalufluss zu Tage trat, ganz erheblich 
grösser geworden. Das Bestreben unserer Marine war deshalb 
. bei Neubauten darauf gerichtet, Holz nach Möglichkeit gänzlich 
zu vermeiden. Vollständig mit Stumpf und Stiel ausrotten 
liess sich indessen das Holz nicht, weil die Versuche, die man 
mit dem als Ersatz herangezogenen Aluminium machte, wenig 
befriedigend ausfielen. Man hat deshalb in den Wohnräumen 
der Officiere zum Theil die Holzmöbel (aus Mahagoni) noch 
beibehalten, während man zu den Wänden Metall verwendet. 
Um den Metallwänden den unwohnlichen harten Eindruck zu 
nehmen, hat man sie mit einer geschmackvollen, marineblauen 
Ripstapete überzogen. Da der Stoff auf dem Metall schlecht 
halten würde, ist zwischen beide eine Korkschicht gelegt, auf 
welche der Stoff aufgenagelt wird. In einigen Officierskammern 
hat man auch eine bunte Aluminiumtapete versuchsweise an- 
gewendet. Einen ferneren Versuch mit einer Neuerung will 
man auch auf dem Oberdeck machen. Das gewölbte Panzer- 
stahldeck war bisher mit Linoleum bekleidet. An dessen Stelle 
tritt bei Kaiser Friedrich IIl. Torgament, eine dickflüssige, 
aus Gyps, Sägespänen und einer Flüssigkeit zusammengesetzte 
Masse, die dickflüssig aufgestrichen wird, um bald darauf zu 
verhärten. Auch hier wird man den Erfolg des Versuchs ab- 
zuwarten haben. 

Den Schiffsnachrichten vom 12. October entnehmen wir, dass 
auf der Yachtwerft von Oertz und Harder im Reiherstieg in 
Hamburg eine Yacht mit Hilfsmotor und Segelschraube als 
Dienstfahrzeug für die Oberfischmeisterei in Stralsund gebaut 
worden ist. Dieselbe nennt sich Kegierungspräsident von Arnim 
und ist ein schlank gebautes Segelschiff in folgenden Dimen- 
sionen: Länge über alles 13,85 m, Länge in der Wasserlinie 
10,0 m, Breite 3,18 m, Tiefgang 1,30 m. Als Segler ist die- 
selbe mit einem Bleikiel versehen worden. Um auch bei un- 
günstigen Winden bezw. bei Windstille die Inspectionsfahrten 
ausführen zu können, hat das Schiff einen Swiderski’schen Erdöl- 
motor von 8 HP mit Meissner'scher Segelschraube erhalten. 
Letztere ist derartig construirt, dass sie längsschiffs gelegt 
werden kann, wenn das Fahrzeug unter Segel sich befindet. 
Der Widerstand der Schiffsschraube beim Segeln wird hierdurch 
aufgehoben. Die innere Einrichtung dieser Yacht ist einfach, 
aber geschmackvoll gehalten. Die Kajüte bietet wohnliche 
Unterkunfteräume für den Oberfischmeister. Vor der Kajüte 
befindet sich eine Combüse, Werkstätte u. s.w. Im Vorderschiff 
ist ein Raum für die aus zwei Mann bestehende Besatzung. 
Die maschinelle Einrichtung dieser Yacht ist von Carl Meissner 
in Hamburg ausgeführt. Die Probefahrten sowohl im Segeln 
als auch mit Schraube sollen zur allseitigen Zufriedenheit aus- 
gefallen sein. 

Schliesslich möge hier ein neues Motorboot erwähnt wer- 
den, welches Graf Zeppelin, der Erfinder des lenkbaren Luft- 
schiffes, construirt hat, und mit welchem im September l. J. 


Kleinere Mittheilungen. — Zuschrift an die Redaktion. 
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von Konstanz aus auf dem Bodensee Probefahrten gemacht 
wurden. Der Motor treibt dabei nicht eine Schraube, die im 
Wasser geht, sondern eine Windschraube mit drei blattförmigen 
Flügeln, die sich nach Art der Windmühlen in der Luft dreht. 
Das Boot erhält dadurch eine Geschwindigkeit von 11 km in 
der Stunde. Die Bewegung ist ruhig und elegant, hingegen 
erinnert das Geräusch der ausserordentlich rasch sich drehenden 
Flügel an das Tosen von Batteurs in Baumwollspinnereien. 


Zuschrift an die Redaktion'. 


(Unter Verantwortlichkeit des Einsenders.) 


Dass die Bewegung bei meiner Steuerung D.R.P. Nr. 43833 
durch einen kurzen Lenker A B von einem Excenterkreis ent- 
nommen wird, habe ich schon in meiner Patentschrift als be- 
kannt hingestellt, also nie als meinen Erfindungsgedanken aus- 
gegeben. 

Es ist richtig, dass beim Anhub des Ventils der Hebel FF, 
der zugleich Regulirhebel ist, bei meiner Steuerung den ganzen 
Druck, der zu überwinden ist, aufnimmt; dagegen ist es nicht 
richtig, dass dadurch bei meiner Steuerung bei jedem Anhube 
des Ventils ein Rückdruck entsteht, welcher sich am stärksten 
bei schiefer Lage des Regulirhebels, also bei grosser und kleiner 
Füllung geltend mache. 

Von diesem Drucke, der in diesem Hebel auftritt, kann 
nur dann ein Theil als Rückdruck zur Erscheinung kommen. 


wenn dieser Druck nicht die Richtung EF hat, denn nur dann 


kann er in zwei Componenten zerlegt werden, von denen die 
eine in der Richtung EF, die andere senkrecht dazu durch F' 
geht. Diese zweite Componente allein wirkt als Rückdruck. 
Diese Rückdruckcomponente sucht den Hebel EF um E zu 
drehen, und tritt dann mehr oder weniger auf, wenn Punkt A 
weiter nach links, als der Anfangslage entspricht, vorgerückt 
ist, wenn sich also die drei Richtungen AB, EF, CD nicht 
mehr in einem Punkte schneiden. Bei Beginn des Ventilhubes 
schneiden sich die drei Richtungen in allen Füllungsgraden 
in einem Punkt (oder nahezu); dann ist die Rückdruckeompo- 
nente gleich Null. Dabei ist es völlig gleichgültig, welcher 
Füllungsgrad eingestellt ist, welche Lage zum Loth das 
Glied EF hat. 

Die andere Componente in der Richtung EF wirkt aus- 
schliesslich auf Zug im Gliede EF und auf Reibung im Lager 
der Regulirwelle, keinesfalls aber als Rückdruck. 

All das muss naturnothwendig ganz genau ebenso bei der 
Walter’schen Steuerung der Fall sein, denn sie ist, abgesehen 
von dem Reglergestänge bca,, genau dieselbe kinematische 
Kette und genau ebenso beansprucht. Hier muss die gleiche 
Rückdruckcomponente in e auftreten wie bei mir in F; und 
wo soll diese nun hinkommen”? Es ist nicht anders denkbar, 
als dass sie durch den Theil eb auf den Zapfen b, seitlich 
von diesem Zapfen an die Stange bc und von dieser in c auf 
den Regulirhebel abgegeben wird. 

Wenn also der Regulirbebel auch nicht in seiner Längs- 
richtung von der zu überwindenden Last beansprucht wird, so 
hat er in genau gleicher Weise wie bei mir die Rückdruck- 
componente aufzunehmen. Der Zapfen f nimmt den Zug in ef 
auf, und bier entsteht gleicher Weise Reibung wie bei mir in E. 
Wenn auch der Reibungsbalbmesser an diesem Zapfen kleiner 
ist als bei mir an der Regulirwelle, so sind dafür bei der 
Walter-Steuerung drei weitere Zapfen mit Reibung vorhanden. 
Bestimmt man die Rückdrücke bei beiden Steuerungen graphisch 
der Grösse nach, so findet man, dass kein Unterschied vor- 
handen ist. 

Was endlich die Ventilhübe betrifft, so kann hierüber nur 
an Hand einer Zeichnung im grossen Maasstabe entschieden 
werden. Es liegt mir eine Zeichnung von Herrn Walter selbst 
vor, die gelegentlich meines Einspruches gegen die Ertheilung 
seines Patentes, diese Frage behandelte; er erhielt bei den 
kleinen Füllungsgraden nur dadurch etwas höhere Hübe, dass 
die Steuerung ganz unnormal gelegt wurde. 

Mit diesem glaube ich erwiesen zu haben, dass die von 
Herrn Walter meiner Steuerung zugeschriebenen Unvollkommen- 
heiten, wenn vorhanden, in der seinigen ebenso vorhanden 
sind, dass die Verbesserung der Ventilhübe keine Verbesserun 
ist, so dass die Zuthat der weiteren zwei Glieder mit drei 
Zapfen nicht als eine Verbesserung der Widnmann-Steuerung 
anzusehen ist. 


München, den 25. November 1898. 
H. Widamann. 
! Siebe auch Seite 140 d. B. 
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Ueber mechanische Webstühle. 


Von Regierungsrath Glafey, Berlin. 


Mit Abbildungen. 


Die Leistungsfähigkeit eines mechanischen Webstuhls 
wird bekanntlich wesentlich beeinträchtigt durch die Still- 
standsperioden, welche beim Betriebe desselben durch 
Reissen eines Kettenfadens, Ablaufen, Auswechseln oder 
Reissen eines Schussfadens herbei- 
geführt werden und während welcher 
das Betriebshinderniss beseitigt wer- 
den muss. Man ist deshalb durch 
Anbringung geeigneter Kett- und 
Schussfadenwächter bemüht geblie- 
ben, beim Bruch bezw. Ablauf eines 
der genannten Fäden eine sofortige 
Stillsetzung des Stuhles herbeizu- 
führen, um grössere Warenfehler 
zu vermeiden. Unter fernerer Be- 
achtung des Umstandes, dass gerade 
das Wiedereinfädeln des Schuss- 
fadens verhältnissmässig viel Zeit 
beansprucht und so eine grosse Still- 
standsperiode des Webstuhls mit 
sich bringt, hat man crstens vor- 
geschlagen, die mit Spulen arbeiten- 
den Schützen ganz zu beseitigen 
und an deren Stelle grosse Faden- 
spulen anzuwenden, deren frei ab- 
laufender Faden mit Hilfe eines 
blinden Schützens in das Fach ein- 
getragen wird, oder aber den Web- 
stuhl mit einem sogen. selbsthätigen 
Spulen- bezw. Schützenwechsel aus- 
zustatten. 

Einen Webstuhl neuester Con- 
struction der erstbezeichneten Art 
veranschaulicht Fig. 1. Derselbe ist eine Erfindung von 
Edward Snith und wird nach Textil-Manufacturer von 
Hary Steel, 25, Charles-Street, Bradford, ausgeführt. Der 
Webstuhl besitzt nach der genannten Fachzeitschrift 
folgende Einrichtung. 

An dem die Schaftmaschine tragenden Oberbaum sitzt 
ein galgenartig ausgebildeter Arm, an dessen oberem wage- 
rechten Schenkel von einem Bolzen die als Kreuzwickel 
hergestellte Fadenspule für den Schussfaden getragen wird. 


Von dieser Fadenspule läuft der genannte Faden durch 
Dinglers polyt. Journal Bd 310, Heft 11. 1898A1V. 
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eine mit Fadenspannvorrichtung versehene trichterförmige 
Fadenführung, dann durch einen flanellgefütterten Ring 
und zuletzt durch eine an der Weblade befestigte ge- 
schlitzte Platte, von welcher er zum Schützen gelangt. Der 
letztere ist kein Greiferschützen, sondern, wie die Figur 
erkennen lässt, ein Schützen mit schlitzförmiger Aus- 
sparung, durch welche der Schussfaden zur Arbeitsstelle 
gelangt. Wird dieser Schützen von der linken Seite in 
das geöffnete Fach eingetragen, so zieht er den Schuss 
als Fadenschleife durch dasselbe und es wird die Sahlleiste 
an der Spulenseite in der bekannten Weise gebildet. 
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Fig. 1. 
Webstuhl von Snith. 


Anders verhält es sich auf der gegenüber liegenden Seite, 
da ja der Schussfaden als Doppelfaden eingetragen wird 
und der Schützen auf dem Faden leer wieder nach der 
Ausgangsstelle zurückgehen muss, um nach Bildung eines 
neuen Fachs aufs Neue Faden abzuziehen und einzutragen. 
Bevor der Schützen seinen Rücklauf beginnt, fasst ein 
Greifer, der von einer auf der Schützenschlagwelle sitzen- 
den unrunden Scheibe bethätigt wird, den Schussfaden 
und führt ihn über eine kleine kegelförmig gestaltete 


Hülse, welche in einem Gehäuse des Breithalters unter- 
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gebracht ist. Die genannte Hülse enthält eine Faden- 
spule, deren starker Faden beim Rücklauf des Schützens 
mit eingebunden wird und somit den durch den letzteren 
nachgezogenen Schussfaden als Widerlager dient, also die 
Bildung einer guten Sahlleiste sichert. In den Fällen, wo 
vier oder mehr Fäden gleichzeitig in das Fach eingetragen 
werden sollen, kommen zwei oder mehr Fadenspulen zur 
Verwendung und es werden diesen entsprechend gleich- 
zeitig zwei oder mehr Fäden in den Schützen eingezogen. 
Die Schusswächtergabel ist in üblicher Weise eingerichtet. 
Der Webstuhl macht nach Angaben der genannten Fach- 
zeitschrift 190 Schläge die Minute mit 16er Baumwoll- 
schussgarn und läuft etwa fünf Stunden ohne Stillsetzung. 
Der Hilfskettenfaden für die rechte Sahlleistenbildung ist 
etwa 80 Yards lang und genügt so für eine Geweblänge 
von 70 Yards. Zur Verarbeitung auf dem Webstuhl können 
kommen Baumwolle, Leinen, Wolle, Jute, Seide u. s. w., und 
zwar können alle diejenigen Gewebe gearbeitet werden, 
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Fig. 2. 
Northrop -Webstuhl. 


deren Bindung das gleichzeitige Eintragen von zwei und 
mehr Schussfäden gestattet. 

Die Vertreter derjenigen Klasse von Webstühlen, 
bei denen in Folge Bruchs des Schussfadens oder Leer- 
laufs der Schussfadenspule die letztere im Schützen 
selbsthätig ausgewechselt wird, sind diejenigen von James 
Northrop, einem Engländer, welcher seit dem Jahre 1881 
in Amerika ansässig ist. Sie werden von der Firma Wil- 
liam Franklin Draper in Hopdale, Grafschaft Worcester, 
Mass., Nordamerika, ausgeführt, mit deren Hilfe die durch 
zahlreiche Patente geschützte Erfindung zu ihrer heutigen 
praktischen Vollkommenheit gelangt ist. Nach einem Be- 
richt von M. Victor Schlumberger an den Ausschuss für 
Maschinenwesen der Société industrielle zu Mülhausen hat 
die Firma Northrop selbst eine Weberei von 80 Stühlen 
eingerichtet, um sich von der Zweckmässigkeit der Er- 
findung zu überzeugen, und erst nachdem die Versuche 
ein zufriedenstellendes Resultat ergeben haben, hat sie 
für die amerikanischen Webereien von Massachusetts, 
Connecticut, New England u. s. w. Webstühle nach dem 
neuen System gebaut. Diese Webereien, nach dem ge- 


nannten Bericht 38, besassen bereits im J. 1896 8000 Stück 


Northrop-Stühle. 

Da auch nach Oesterreich. Wollen- und Leinenindustrie 
die Firma Hutchinson, Hollingworth u. Co., Ltd., Dobcross 
bei Oldham, England, die Northrop-Patente erworben und 
eine Fabrik in Augsburg nach dem mehrfach genannten 
Bericht sich entschlossen hat, Versuche mit dem Northrop- 
Stuhl anzustellen, dürfte es nicht ohne Interesse sein, im 
Nachstehenden näher auf die Wirkungsweise und Ein- 
richtung der genannten Stühle einzugehen. Die Bespre- 
chung derjenigen Webstühle, bei denen nicht nur die 
Spule, sondern auch der Schützen gleichzeitig mit dieser 
ausgewechselt wird und welche ebenfalls bereits in grosser 
Zahl Eingang in die Praxis gefunden haben, bleibt einer 
späteren Abhandlung vorbehalten. 

Die ersten genauen Angaben über den Northrop- 
Webstuhl finden sich in der deutschen Patentschrift 
Nr. 63687 vom Jahre 1891, den englischen Patentbe- 
schreibungen Nr. 1063835 A. D. 1891 und 
den amerikan. Patentschriften Nr. 529 940 
bis 529943; während die einzelnen Ver- 
besserungen Gegenstand der deutschen Pa- 
tente Nr. 96513, Nr. 97309, der eng- 
lischen Patente Nr. 18611 A. D. 1894, 
22939 A. D. 1894, Nr. 1951/1896 und ameri- 
kanischen Patente Nr. 536948, Nr. 552 354, 
Nr. 553814, Nr. 556688, Nr. 560745, 
Nr. 563611, Nr. 568465, Nr. 580143, 
Nr. 587 652, Nr. 590092 und Nr. 591998 sind. 

Nach den erstgenannten Litteratur- 
quellen waren die Fadenspulen in einem 
oberhalb des Schützenkastens aufrecht 
stehenden Vorrathsbehälter über einander 
aufgespeichert und es erfolgte das Ein- 
führen derselben aus diesem in den Schützen 
dadurch, dass beim Fehlen eines Schuss- 
fadens ein Spulenschieber selbsthätig eine 
Fadenspule in den Schützen drückte und 
dabei gleichzeitig die in letzterem befind- 
liche Spule ausstiess. Der oben und unten 
offene Schützen war mit einer die einge- 
setzte Spule centrisch festklemmenden Haltevorrichtung 
und mit einer Einrichtung versehen, durch welche nach 
Einführen der Spule deren Schussfaden selbsthätig in 
die Auslauföse des Schützens gezogen oder gelegt wurde, 
während das eine Ende desselben ausserhalb des Schützens 
eine Festklemmung erfuhr. 

Die besondere Einrichtung des Webstuhls ist folgende. 
Der die Spulen a aufnehmende Behälter b ist mittels einer 
Tragplatte c an dem Brustbaum nahe an einer Seite des- 
selben in geeigneter Weise befestigt (Fig. 2 bis 10). Der 
Behälter b besteht aus einer Rückenplatte, auf welcher 
die beiden Wangen de (Fig.5, 7, 9) sitzen, zwischen 
denen die Spulen mit ihrem Fuss geführt werden, wäh- 
rend die Spitze der Spulen auf einer mit Vorsprüngen 
ausgestatteten Platte f (Fig. 2 und Fig. 4) Führung 
erhalten, die von zwei am Spulenbehälter sitzenden 
Stangen g getragen wird. Auf der Tragplatte c (Fig. 2, 
5 und 7) ruht frei drehbar auf einem Stift eine Hülse A, 
deren hinteres Ende einen Vorsprung i trägt (Fig. 6, 8, 10). 
Gegen diese Hülse legt sich die Seite der untersten im 
Behälter befindlichen Spule an, während die Spitze der- 
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selben auf einem Vorsprung k ruht (Fig. 5, 7, 9). Die 
genannte Hülse wird in ihrer gewöhnlichen Lage durch 
eine Feder gehalten, deren Wirkung durch einen Knaggen 
der Hülse k begrenzt wird, welcher sich gegen einen 
Anschlag der Tragplatte legt. Der die Spulen ausstossende 
hakenförmig gestaltete Schieber } sitzt ebenfalls drehbar 
an der Tragplatte c und trägt an einem besonderen Arm 


Fig. 3. 
Northrop -Webstuhl. 


die um m drehbare Wippvorrichtung. Diese besteht aus 
einem Kniehebel, dessen oberes Ende in eine Nase aus- 
läuft, die in bestimmten Stellungen der Wippvorrichtung 
an einen an der Vorderseite der Lade befindlichen Vor- 
sprung n stösst. In der Ruhelage befindet sich die Wipp- 
vorrichtung unter der Wirkung einer um den Zapfen m 
gewundenen Feder und nimmt die aus Fig. 4 
ersichtliche Stellung ein. Die Bethätigung 
der Wippvorrichtung erfolgt von dem Schuss- 
wächter o aus vermittelst eines Fingers p 
(Fig. 3, 5, 7 und 9), der gegenüber dem- 
selben an einer unterhalb des Brustbaumes 
gelagerten kurzen Welle g angebracht ist. 
Der Finger p ist in Bezug auf den von der 
Excenterschlagwelle r in Thätigkeit gesetzten 
Schusswächter o, den zugehörigen Schlit- 
ten s und den Hebel t so gestellt, dass, 
wenn der genannte Hebel durch den Schlit- 
ten s bewegt wird (Fig. 3), das untere Hebel- 
ende oder ein Vorsprung u desselben bei 
Bewegung des Hebels nach der Vorderseite 
des Webstuhls hin gegen den Finger p trifft 
und der Welle g eine theilweise Drehung er- 
theilt. An dieser Welle ist an der Webstuhlseite, wo sich der 
Behälter b befindet, ein Arm v und an ihrem Ende ausser- 
halb des Gestells ein Finger w angebracht, der bei Drehung 
der Welle q die Wippvorrichtung in Bewegung setzt. 
Der Hebel v dagegen wirkt auf eine Fang- oder Stell- 
vorrichtung für den Schützen ein, welche, wenn der 


Schützen beim Eintreffen in den Schützenkasten gegen 
den Webervogel anschlagen und dadurch zurückfliegen 
sollte, denselben stets richtig zum Behälter 5 und Spulen- 
schieber } einstellt, wenn eine Spule eingebracht werden 
soll. An dem Arm r ist ein Gewicht x angebracht, welches 
die Welle q in ihre Ausgangslage zurückdreht und dabei 
in seiner Bewegung durch den Anschlag y begrenzt wird. 
Die Stellvorrichtung für den Schützen besteht aus dem 
Arm a, (Fig. 5 bis 9), welcher mittels Bolzens b; in der 
Büchse c, des Ladenbaums drehbar gelagert ist. Eine 
Feder dreht den Fanghebel a, für gewöhnlich in die 
Stellung Fig. 6 und 8. Unterhalb des Ladendeckels ist 
der Bolzen b, mit einer excentrisch gelagerten Laufrolle d, 
ausgestattet, die, wenn sich der Fanghebel in der ange- 
gebenen Stellung befindet, gegen eine Rolle e; anliegt, die 
von einem Arm der Büchse c, getragen wird. Bei der 
Vorwärtsbewegung der Lade dringt der Arm v der Welle q 
zwischen die beiden Rollen d; e, (Fig. 6, 8) ein und dreht 
durch Verdrängen der Rolle d, den Fanghebel aus der 
Stellung Fig. 6 in die Stellung Fig. 10, wodurch derselbe 
gegen das innere Ende des Schützens wirkt, wie Fig. 4 
erkennen lässt, und ihn in den Schützenkasten zurück- 
schiebt, während zugleich bei weiterer Vorwärtsbewegung 
der Lade Vorsprung n derselben (Fig. 5, 7, 9) gegen das 
obere Ende der Wippvorrichtung trifft und diese sammt 
dem vom Spulenschieber ! herabhängenden Arm zurück- 
drückt, wodurch der Spulenschieber sich dreht und auf 
die unterste Spule im Behälter 5 schlägt (Fig. 9). Diese 
gelangt an der nachgebenden Sperrung h (Fig. 10 und 4) 
vorbei in den Schützen und drückt die darin befindliche 
unbrauchbare Spule nach unten heraus, so dass dieselbe 
durch eine besondere Einrichtung des Schützenkastens 
und der Lade aus dem Webstuhl befördert werden kann. 

Zwecks Festlegung der Spule in den Schützen ist 
dieselbe an ihrem Ende mit einer Anzahl ringförmiger 
Rippen (Fig. 12a und 12b) versehen, welche zwischen 
die federnden Klauen f, des Schützens eintreten (Fig. 11). 

Die Aussenenden der Fäden der in dem Behälter b 
ruhenden Spulen sind an einem Halter g; (Fig. 2, 4) an- 
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Fig. 4. 
Northrop -Webstuhl. 


gehängt, während der Schussfaden zwischen den Spulen 
im Behälter von einer Platte A, getragen wird, die an 
der Führungsplatte f des Behälters befestigt ist. Die 
Platte hı, welche den Schützenkasten, solange sich die 
Lade in ihrer vorderen Stellung befindet, von oben zu- 
deckt, hat den Zweck, zu verhüten, dass während des 
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Webens und während des Einbringens des Schussgarns 
das letztere sich bei dem schnellen Gang des Webstuhles 
mit dem Schützentreiber fängt oder mit einem anderen 
beweglichen Theil des Webstuhles verwickelt. 

Der Schützen (Fig. 11 und 12) ist mit einem Längs- 
schlitz i, versehen, welcher möglichst in gleicher Linie 
mit dem Ablaufende der Spule und mit der Spitze des 
Schützens liegt. Das Material ist an einer Seite dieses 
Schlitzes bei k ausgespart (Fig. 12) und an dieser Stelle 
ist an dem Schützen eine gekrümmte Platte m, befestigt, 
die eine Art Horn bildet. Dieses Horn hat eine Spitze l4, 


Fig. 5. 
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treten, wonach dann das Auslaufen aus dieser Oese dauernd 
erfolgt, solange die Spule Faden abgibt. 

Die Wirkungsweise der Gesammteinrichtung ist fol- 
gende: 

Im Behälter 5 liegen eine Anzahl Spulen mit Schuss- 
garn, deren unterste durch den Verschluss ¿ (Fig. 10) am 
Herausfallen gehindert wird. 

Solange nun der Webstuhl ohne Störung arbeitet, 
wird das Schussgarn regelmässig in die Kette einge- 
schlagen und der Schieber } behält seine in Fig. 5 ge- 
zeigte unwirksame Stellung bei, ebenso die Wippvorrich- 
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welche entweder den Schlitz i, schneidet oder eine Seite 
desselben bildet bezw. so geformt ist, dass der Schuss- 
faden unter ihr hindurchgeht, wenn er in den Schlitz i 
eingelegt wird. Die Platte oder das Horn m, hat an 
einer Seite einen zu einer Oese aufgerollten oder ge- 
bogenen Finger n, welcher die Auslauföse des Schützens 
bildet; diese Oese ist nicht völlig geschlossen, sondern 
so weit offen, dass die seitliche Einführung des Schuss- 
fadens geschehen kann. Die Einrichtung des Hornes kann 
aber auch durch eine andere gleichwirkende Einrichtung 
ersetzt werden, wie dies die Fig. 11 zeigen. 

Da beim Einbringen der Spule in den Schützen das 
Ende des Schussfadens aussen an dem Halter g, fest- 
gelegt ist (Fig. 2, 4), so wird beim ersten Hin- und Her- 
schiessen des Schützens der Schussfaden selbsthätig in 
den Schlitz i, (Fig. 11, 12) eingezogen werden und unter 
die Spitze l}, des Hornes m, gelangen; beim zweiten Hin- 
und Hergang wird der Faden unter dem Horn nach der 
Basis desselben durchgehen und in die offene Oese n, ein- 


tung m und die Welle q mit den zugehörigen Theilen ; 
die Schützenfang- oder Stellvorrichtung a, nimmt die in 
Fig. 6 gezeigte Stellung ein. 

Sowie nun der Schussfaden fehlt, sei es wegen Ab- 
wickelung der Spule oder Fadenbruchs, wird der Schuss- 
wächter, der bei normaler Arbeit vom Schussfaden be- 
rührt wird, plötzlich nicht mehr berührt, das Gabelende v, 
(Fig. 3, 5) fällt nieder und es wird der Schlitten s durch den 
von der Excenterwelle r vermittelst der Daumenscheibe p4 
und des Hebels q} bewegten Hammer r, (Fig. 3, 5, 7, 9) 
gegen die Vorderseite des Webstuhles vorgeschoben. 
Dabei wird der mit seinem oberen freien Ende in den 
Schlitten 3 eingreifende Hebel t gedreht (Fig. 7), wirkt 
gegen den Finger p und dreht die Welle q, die ihren 
Arm v zu solcher Stellung hebt (Fig. 7), dass bei fort- 
gesetzter Bewegung der Lade die am unteren Ende des 
Bolzens 5, befestigte Rolle d} gegen diesen Arm v an- 
läuft. Bei Drehung der Welle q wird auch der Finger w 
aufgerichtet; er schlägt gegen die Wippvorrichtung m an 
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und versetzt dieselbe in die durch Fig. 7 verdeutlichte 


Stellung. 

Nachdem dies geschehen, setzt die Rolle d, bei wei- 
terer Vorwärtsbewegung der Lade, indem sie gegen den 
Arm w wirkt, den Bolzen 5, in Schwingung und schnellt 
die Schützenfangvorrichtung a, in die Schützenbahn der 
Lade, aus der Stellung Fig. 8 in die Stellung Fig. 9, wo- 
durch diese Fangvorrichtung gegen das innere Ende des 
Schützens wirkt und ihn in den Schützenkasten zurück- 
schiebt, wenn er zurückgesprungen sein oder anderweit 
in seiner Längenstellung gegenüber dem Spulenschieber 
nicht den richtigen Platz einnehmen sollte. 

Während die Lade in ihrer Vorwärtsbewegung be- 
griffen ist, wird, wenn der Schussfaden fehlt und die 
Schützenfangvorrichtung, wie beschrieben, in Wirkung 


Schützen. 


Fig. 11. 
Schützen. 


Fig. 12b. 
Spule. 


getreten ist, der Vorsprung n an der Lade (Fig. 5, 7, 9) 
die Wippvorrichtung bewegen, indem er in die Ein- 
kerbung oder Nase derselben eintritt. Der Zapfen m, 
der die Wippvorrichtung mit dem kurzen Hebelarm des 
Spulenschiebers verbindet, wird zurück in die durch 
Fig. 9 gezeigte Stellung gedrängt, was zur Folge hat, 
dass das andere Ende des Schiebers, welches über einer 
Spule steht, aus der in Fig. 5 und 7 gezeigten Stellung 
in die durch Fig. 9 angegebene Lage geht und die Spule 
aus dem unteren Ausgangsende des Behälters direct in 
die offene Seite des Schützens und in die darin befind- 
liche Haltevorrichtung hineindrückt, wo die Spule bis 
zum Ablauf oder Bruch ihres Garns eingespannt bleibt. 

Beim Hineindrücken einer Spule in den darunter 
befindlichen Schützen dreht sich das Verschlusstück A 
(Fig. 10) um seinen Zapfen unter dem durch die Spule 
ausgeübten Reibungsdruck, nimmt jedoch sofort durch 
die Wirkung der auf dem Zapfen sitzenden Feder seine 
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ursprüngliche Lage wieder ein, wenn die Spule vorbei- 


und in den Schützen hineingelangt ist. 

Während des Einschiebens einer Spule in den Schützen 
dient der Schieber ? zugleich als Verschluss des Behälters 
(Fig. 9) und verhütet das Nachrutschen der nächstfolgen- 
den Spule im Behälter. 

Die in den Schützen hineingedrückte Spule trifft auf 
die noch darin befindliche, vom Spulenhalter festgehaltene, 
abgewickelte oder unbrauchbar gewordene Spule und 
stösst diese letztere aus der Haltevorrichtung und aus 
der offenen Unterseite des.Schützens, sowie aus der Aus- 
fallöffnung im Schützenkasten heraus in den Sammel- 
behälter. 

Sobald eine Spule aus dem Behälter in den Schützen 
eingeschoben und die alte Spule daraus nach unten aus- 
geworfen worden ist, beginnt die Lade ihre Rückwärts- 
bewegung, und während derselben hält die Feder 3, 
(Fig. 4 bis 6) durch ihren Zug auf den Schieber das obere 
eingekerbte Ende der Wippvorrichtung in Eingriff mit 
dem Vorsprung n an der Lade (Fig. 9), bis der Schieber 
in seine normale Stellung gelangt, zu welcher Zeit dann 
der Vorsprung n ausser Eingriff mit der Wippvorrichtung 
tritt, die nun durch eine Feder in ihre normale Stellung 
gedreht wird. 

Sobald der an der Lade befestigte Vorsprung n gegen 
die Wippvorrichtung trifft, um den Schieber, wie be- 
schrieben, in Wirkung zu setzen, hebt sich das untere 
Ende dieser Wippvorrichtung vom Finger w ab und letz- 
terer bleibt danach in seiner aufrechten Stellung, bis bei 
der Rückwärtsbewegung der Lade der Arm v von der 
Rolle d, zurückgezogen und frei geworden ist, wonach 
dann das Gewicht x die Welle q dreht und der Arm v 
vom Finger w mit ihrer Welle q in die normale Lage 
zurückschwingen, in der sie verbleiben, bis die Welle g 
wiederum in der entgegengesetzten Richtung gedreht 
wird, was, wie beschrieben, durch die Schussgarngabel 
veranlasst wird. (Schluss folgt.) 


Faserstoffe. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Von Prof. Alfred Haussner, Brünn. 


(Schluss des Berichtes Seite 189 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


d) Geprägte und gewellte Papiere. 

Spitzenpapiere werden gewöhnlich so hergestellt, dass 
die eigentliche Spitze geprägt und der zwischenliegende 
Theil ausgestossen wird. Es ist nicht zu leugnen, dass 
auf diese Weise ein duftiges, zartes Erzeugniss zu ge- 
winnen ist. Aber leider mangelt demselben die Wider- 
standsfähigkeit, weil der Zusammenhang zwischen den 
einzelnen Spitzentheilen fast oder ganz durchbrochen ist. 

Beachtung verdient deshalb das D. R.P. Nr. 94.042, 
worin Krotoschiner und Co. in Berlin ein Verfahren an- 
geben, um Spitzenpapiere von beinahe gleichem äusseren 
Ansehen, wie bisher, aber doch wesentlich widerstands- 
fähiger dadurch zu machen, dass die sonst ausgestossenen 
Theile des Papiers nur tief geprägt und mit dunkler 
Farbe versehen werden, so dass die eigentliche Spitze 
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sich doch so darstellt, als ob sie vollständig frei wäre, 
weil in einiger Entfernung die Zwischenräune doch dunkel 
aussehen. In Fig. 127 und 128 sind Theile einer solchen 
Spitze dargestellt. Die Thäler e sind mit dunkler Farbe 
versehen. Was das Wesen der Er- 
zeugung anbelangt, so sehen wir in 
Fig. 129 zwei, wie Zahnräder in 
einander greifende Prägewalzen a 
und b, welche das dazwischen ge- 
langende Papier f in die gewünschte 
Spitze verwandeln. Für die Thäler e 
in Fig. 128 sind bei der Walze a Er- 
höhungen e, in der Walze b ent- 
sprechende Vertiefungen mit gegen 
den Halbmesser schiefen Wänden 
vorgesehen, so dass, wie bei g zu 
erkennen ist, das Vertiefte her- 
gestellt und, weil die Erhöhungen e 
von der Farbwalze c mit Farbe versehen werden, auch 
dunkel gefärbt wird. Für den übrigen Theil der Spitze 
sind in « weniger weit nach aussen ragende Theile d 
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Fig. 128. 


Fig. 127. 
Spitzenpapier. 
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Prägewalzen für Spitzenpapiere. 


herausgearbeitet, welche den hell bleibenden Theil der 
Spitze prägen, weil die Theile d, wie unmittelbar an 
der Stelle A zu erkennen ist, von c keine Farbe empfangen. 


Fig. 131. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 
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Producte nicht im Stande waren, trotz ihrer über- 
legenen Schönheit, mit den Erzeugnissen gravirter Wal- 
zen zu concurriren. Das Aufbringen der galvanisch her- 
gestellten Prägeplatten auf die Walzen, und zwar sicher 
und zuverlässig, ohne allzu grossen Zeitaufwand, war bis 
vor kurzer Zeit nicht möglich. Sowohl dicke, wie dünne 
Platten verursachten die mannigfachsten Verlegenheiten. 
Neuestens gibt aber Joseph Heim in Offenbach a. M. in 
einem D.R.G.M. ein Verfahren an (vgl. Papierzeitung, 


Fig. 184. 
Maschine von Cantin. 


1896 S. 3170), nach welchem verhältnissmässig dünne, 
also nicht zu theuere Platten, doch zuverlässig auf die 
Walzen gebracht werden. Hofmeier hat die nach dem 
Umfange der so grossen Walze, dass dieselbe auch zwei 
Galvanos aufnehmen kann, gebogenen Platten einerseits 
an eine eiserne Leiste festgeschraubt, welche genau in 
eine in die eiserne Walze gehobelte Nuth passt. An den 
anderen Stellen wird die Prägeplatte durch, an die Enden 
des Walzenbundes w geschobene Ringe s, die sich um 
die Zapfen z legen (Fig. 130), so festgehalten, dass noch 
ein kleiner Spielraum zur seitlichen Ausdehnung bleibt. 
Diese Ringe gut und richtig aufzubringen, kostet viel 
Zeit, weshalb Heim versucht hat, abzuhelfen (Fig. 131 
bis 183). Die Platte wird nämlich um die Walze w ge- 
legt und mit dem Bande c umschlungen, welches einer- 
seits bei der Welle d gelenkig festgehalten ist, anderer- 
seits sich um die auf ! lose Rolle i wickelt. i wird nun 
mittels des um j lose drehbaren Hebels g gedreht, indem 
die an g befindliche Sperrklinke k in das mit i zusammen- 
hängende Sperrad greift. Dadurch wird das Band c aufi 


Fig. 130. 
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Das Verfahren von Dr. Julius Hofmeier in A mit der Gegenklinken. Die Längsnuth in ! 
Wien (vgl. 1896 301 173), bei welchem mit Hilfe = > gestattet es, diesen Aufziehapparat zu ver- 
von galvanisch abgelagerten Platten die zartesten Fig. 133. stellen. Hat man solcherart die Prägeplatte 


und der natürlichen Gestaltung täuschend ähn- 
liche Formen geprägt werden, hat bisher in- 


sofern befriedigt, als das Aussehen der fertigen Nach- 
ahmungen, z. B. der Ledernarbe, nichts zu wünschen 
Aber die Kosten waren so gross, dass die 


übrig liess. 


Prägeverfahren von Hofmeier. 


glatt aufgezogen, dann schiebt man die 
Ringe s an, klemmt sie mittels der ange- 
deuteten Schrauben auf den Zapfen z (Fig. 130), worauf 
Band c entfernt werden kann. 

Gewelltes, bezw. gekrepptes Papier erzeugt B. F. Cantin 
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in Paris gemäss D.R.P. Nr. 95040 in folgender Weise. 
Von der Rolle a, (Fig. 134) geht das Papier p durch die 
Zugwalzen boo und die Vorschubwalzen doep, welch 
letztere das Papier in einen durch Leisten g q, gebildeten 
Kanal drängen. Dieser leitet unmittelbar über in den 
zwischen den endlosen, um die Leitwalzen a bis d gehenden, 
Tüchern f und g belassenen Raum. Da nun die Tücher f 
und g sich wohl in den gezeichneten Pfeilrichtungen, aber 
langsamer als der Umfang der Walzen dọ und ego bewegen, 
so wird das Papier zurückgestaucht und legt sich so 
lange in Falten und Wellen, bis der Widerstand dagegen 
grösser wird, als die Reibung, der Widerstand gegen das 
Fortbewegen, so dass dann schliesslich p gewellt, bezw. 
gekreppt, gegen rechts herausguill. Um den Vorgang 
einzuleiten, stopft man das Papier in den Raum zwischen 
f und g. 


e) Gepresste Gegenstände aus Papierstoff. 

Vulcanisirte Fasern (Vulcanfibre) heisst ein eigen- 
thümliches, fadenförmiges Product, welches nach dem 
D.R.P. Nr. 83745 von George Kimball Littlefield in Boston 
erzeugt und zur Herstellung von Schachteln, Triebrädern, 
Röhren u. dgl. verwendet 
werden soll. Die Rohfasern 
werden mit Zinkchlorid, 
Chlorcaleium, Chlormagne- 
sium oder Schwefelsäure 
unter Erwärmung behan- 
delt, hiernach in eine Trom- 
mel gebracht, deren Boden 
mit einer Anzahl kleiner 
Löcher oder feiner Schlitze 
versehen ist, und mittels 
eines Kolbens durch diese 
Oeffnungen des Bodens ge- 
presst. Man erhält solcher- ; 
art feine Fäden, welche 
in noch feuchtem Zustande 
in dem herzustellenden 
Gegenstande entsprechende Formen gebracht und festge- 
stampft werden. Darauf wird das Erzeugniss der Wirkung 
eines Wasserbades ausgesetzt und schliesslich getrocknet, 
wobei aber der Gegenstand in der Regel 50 bis 60 Proc. 
schwindet. Die Art der Behandlung der Rohfasern, ins- 
besondere mit Schwefelsäure, lässt annehmen, dass es 
sich dabei um einen dem echten Pergament ähnlichen 
Stoff handelt. Die Erfinder erwarten, dass durch die 
Verschlingung der Fäden, welche in der Form zusammen- 
gebracht werden, der hergestellte Gegenstand besonders 
grosse Widerstandsfähigkeit und Haltbarkeit erlange, was 
besonders bei tafelförmigen Erzeugnissen werthvoll er- 
scheint. Aus einem ähnlichen Grundkörper scheint Benzion 
Karfiol in Brooklyn nach U.S.P. Nr. 547488 die nach- 
giebigen und doch festen Walzen seiner Prägewalzwerke 
herzustellen. 

Nach dem Verfahren von Leon Lebrun in Verviers 
(D.R.P. Nr. 79287 und 84668) werden hohle Gegen- 
stände aus Papiermasse dadurch erzeugt, dass man ge- 
lochte Formen, die geeignet an Kästen angebracht sind, 
in eine mit Papierstoff versehene Flüssigkeit bringt und 
aus dem Inneren der Hohlformen Luft absaugt. Dadurch 
wird, ähnlich wie es bei Cylindersiebmaschinen geschieht, 
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auf der durchlässigen Form Papierstoff so lange abgesetzt, 
bis eben in Folge der Dicke der abgelagerten Schicht 
diese undurchlässig wird. Um den so hergestellten Gegen- 
stand äusserlich ansehnlicher zu machen, wird er ent- 
weder von aussen mittels, unter Umständen mehrtheiliger 
Formen nachgepresst, oder nach dem neueren Patent durch 
Glättrollen bearbeitet. 

Sogar künstliche Dachschieferplatten aus Papierstoff 
werden als „norwegische Ziegel“ von der Firma Ambrosius 
Hausen in Christiania in den Handel gebracht und u. a. 
in Fjeldlhammer Brug erzeugt. Diese Platten bestehen 
nur aus gepresstem Holzschliff, der mit einer geheim ge- 
haltenen Mischung getränkt worden ist. Die Dächer 
sollen 35 Proc. billiger gegenüber den gewöhnlichen (ver- 
muthlich sind Schieferdeckungen gemeint) sein und sich 
sehr gut bewähren. Was die geheimnissvolle Tränk- 
flüssigkeit anbelangt, so wäre es nicht gerade unmög- 
lich, dass etwas Aehnliches benutzt wird, wie von Richard 
Lissauer im D.R.P. Nr. 84994. Danach sollen zellstoff- 
faserhaltige Materialien in eine lederähnliche Masse da- 
durch umgestaltet werden, dass die vorher mit Kupfer- 
oxydammoniak und mit Albuminsubstanzen behandelten 


Es ER 


Erzeugung des Steiner’schen Verpackungsstoffes. 


Materialien nach einander mit Lösungen von kieselsaurem 
Kali und Chlorkalk versetzt werden. Hierauf folgt die 
Trocknung und das Tränken mit Harzlösung. 

Einen eigenthümlichen Verpackungsstoff erzeugt Ernst 
Steiner in Mulda nach D.R.P. Nr. 87114 aus Holzstoff. 
Dieser wird (Fig. 135) in den Einfülltrichter æ gegeben, 
von der Transportschnecke 5 erfasst und durch Rohr u, 
als rechteckig geformter Strang abwärts geleitet. So ge- 
langt er zwischen die Gestellwangen d, das endlose, über 
Walzen f; fa gehende Tuch (Filz) f und das endlose Sieb e. 
Auf dieses werden von rückwärts durchlochte Bleche g 
(in ununterbrochener Folge) aufgeschoben, deren Er- 
höhungen in dem weichen Stoff Vertiefungen hervorrufen. 
Durch den Filz f und die geschilderte Siebunterlage wird 
die Entwässerung des Stoffes befördert, der dann durch 
die eigenthümliche, mit Erhöhungen ausgestattete Walze k 
auch von oben Eindrücke bekommen kann. 

Wenn man Schachteln u. dgl. aus Pappe erzeugt, 
so muss dieselbe oft recht scharf gebogen werden. Das 
geht nun nicht gut anders, als derart, dass man- das 
Material an der Biegestelle auf der einen Seite streckt, 
auf der anderen Seite staucht. Das Stuuchen der Pappe 
ist nun ein recht heikler Arbeitsvorgang, besonders dann, 
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wenn auf ein gefälliges, den ziemlich hoch gespannten For- 
derungen entsprechendes, gefälliges Aussehen hingearbeitet 
werden soll. Von den zahlreichen einschlägigen Apparaten 
seien nur zwei betrachtet. Die Patente T. Remus in Dresden 
(D.R.P. Nr. 67121, 69987 und 77325) sind von der 
Sächsischen Kartonnagen- Maschinen- Actiengesellschaft ange- 
kauft und zu der in Fig. 136 skiz- 
zirten Vorrichtung zum Biegen 
der Pappe gestaltet worden. Die 
Pappe wird zwischen, dem End- 
zweck entsprechend gestellte 
Schienen auf den Tisch t gelegt 
und sowohl von oben wie von 
unten geeignet bearbeitet. Von 
oben wirkt der mechanisch oder 
mittels Fusstritt bewegte Stempel e. 
In diesem befinden sich die etwas 
drehbar gelagerten Stahlschienen f, 
welche die Feder g aus einander 
drückt, während die Platten A 
die Schienen f zusammen halten. 
Der Wirbel f, gestattet, die Mes- 
ser f bequem weiter oder enger 
zu stellen. Drückt man nun den 
Stempel e auf die Pappe, so pressen 
sich die Schienen f ein wenig in 
die Pappe, während von unten 
die etwas über die Tischober- 
fläche £ vorstehende Zunge b eine 
kleine Erhöhung der Pappe be- 
wirkt. Bei weiterem Druck drehen 
sich die Längsschienen b, welche auf Pfannengelenken 
des in der Höhe stellbaren Körpers bı ruhen, und die 
Schienen f stauchen das Pappenmaterial zusammen, so 
dass ein Wulst entsteht. Wenn der Stempel e zurück- 
gegangen ist, kehrt 
die Pappe fast voll- 
ständig in die ebene 
Lage zurück. Nichts- 
destoweniger verträgt 
sie als Folge der ge- 
schilderten Behand- 
lung selbst eine Dreh- 
ung um 180°, ohne be- 
sonderen Widerstand 
zu verursachen. Da- 
durch, dass von unten 
der Druck der Feder d 
im Gestelle a mittels 
Schraube #, Mutter- 
rad u. dgl. geregelt 
werden kann, ist man 
im Stande, weitgehen- 
den Forderungen zu 
genügen. 

In anderer Weise 
kommt Chr. Mansfeld 
in Leipzig- Reudnitz 
nach D. R. P. Nr. 92787 zum Ziele, obzwar, wenn 
man auf den Kern der Sache eingeht und von äusseren 
Formen absieht, viel Aehnlichkeit mit der eben geschil- 
derten Vorrichtung vorhanden ist. Vorausgeschickt sei 
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Fig. 136. 


Vorrichtung zum Biegen der 
Pappe von der Sächsi- 
schen Kartonnagen-Maschinen- 


Actiengesellschaft. 


Fig. 187. 
Biegepresse von Mansfeld. 
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aber, dass die Mansfeld’sche Ausführung den Vorzug 
bedeutenderer Einfachheit für sich beanspruchen darf. Auf 
die Pappe p (Fig. 137) drückt von oben der Presskopf a 
mit der Schneide a,, wobei Einstellung von a möglich 
ist, um verschiedenen Pappendicken zu genügen. Von 
unten wird dann Pappenmaterial durch die beiden Backen b 
an den Schenkeln c gefasst und gegen a, geschoben, also 
die Pappe bei a, gestaucht. Die Stellschraube h regelt 
dabei in höchst einfacher Weise den Grad der Stauchung, 
die Menge des gegen a, geschobenen Materials. Die 
Backen b machen um d Bogenbewegung, sie heben sich 
also bei der Annäherung an a, etwas und pressen die 
Pappe an den Widerhalt a. Die Bogenbewegung der 
Arme c ruft die unrunde Scheibe f hervor, welche ihrer- 
seits durch den Hebelarm g gedreht wird. Dabei ist 
der Zug der Schraubenfeder e zu überwinden, welche 
die Hebel c unten zu nähern, also oben, ebenso wie die 
Backen 5 zu entfernen sucht. Das Resultat, welches 
solcherart erzielt wird, ist eine U-förmige Durchbiegung 
der Pappe, also ganz ähnlich, wie eben vorher beschrieben. 
Es entspricht auch die Kante a, hier, der Zunge b} bei 
Fig. 136, den Zangenbacken b hier, die Schienen f dort. 


Papierprüfung. 

Erfreulicher Weise dringt die Erkenntniss immer 
weiter vor, dass durch eine von richtigen Grundsätzen 
geleitete Papierprüfung allen Theilen gedient ist: Dem 
Verbraucher durch eine gewisse Gewähr, dass die Papiere, 
an welche er bestimmte Forderungen, insbesondere hin- 
sichtlich der Dauerhaftigkeit, stellen muss; dem Erzeuger 
durch Erkenntnisse über Papierbildung, durch den An- 
sporn, wirklich gutes Papier zu liefern und dafür einen 
entsprechenden Preis zu erzielen, sowie durch die Sicher- 
heit, gegen unberechtigte Angriffe sich vertheidigen zu 
können. Die Ansicht eines italienischen Abgeordneten, 
dass man in streng parlamentarisch regierten Staaten es 
nicht ungerne sehe, wenn die Papiere, welche die Staats- 
acten enthalten, recht bald zerfallen, steht wohl heute 
ebenso vereinzelt da, wie die eines französischen Papier- 
fabrikanten, der behauptet, dass noch keine sicheren 
Grundlagen für eine sachgemässe Papierprüfung vorhanden 
wären. Es ist ja gewiss auch nur Menschenwerk und 
daher verbesserungsfähig, was an einschlägigen Unter- 
suchungsmethoden von der Anstalt in Churlottenburg ge- 
übt wird. Aber Beweis genug dafür, dass in vieler 
Beziehung von dieser Anstalt nach unseren heute vor- 
handenen Kenntnissen und Erfahrungen das Richtige ge- 
troffen wurde, ist, dass deren Vorschriften und „Normalien“ 
zum Muster für eine Anzahl von Prüfungsanstalten in 
anderen Ländern, sogar in Frankreich, angenommen und 
nur einige Punkte abgeändert worden sind. Ein Haupt- 
einwand kehrt sich, wie bereits in früheren Aufsätzen 
hervorgehoben worden ist, gegen das ausschlaggebende 
Knittern von Hand. Nun, einige Aussichten für einen 
annehmbaren Ersatz, für ein mechanisches Knittern, ist 
durch den Apparat von Prof. Pfuhl, von welchem weiter 
unten noch ausführlicher zu sprechen ist, doch vorhanden. 
Auch ist man so vorgegangen, dass man in einigen neu 
angelegten Prüfungsvorschriften das Knittern entweder 
unter die Bestimmungen gar nicht aufgenommen, oder 
dem Knittern doch keinen so ausschlaggebenden Einfluss 
gewährt hat, wie es bei der Charlottenburger Anstalt 
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geschieht. So berichtet der Moniteur de la Papétrie 
française, 1895 Nr. 17, dass unter Leitung des Prof. Persoz 
ein Papier-Untersuchungslaboratorium der Pariser Handels- 
kammer errichtet worden ist, dessen Verfahren mit denen 
der Charlottenburger Prüfungsanstalt übereinstimmen. In 
Oesterreich wurde dem Vereine der österreichisch-unga- 
rischen Papierfabrikanten ein Vorschlag des technologischen 
Gewerbemuseums behufs zu erlassender „Papier-Normalien“ 
zur Begutachtung übergeben. Hervorzuheben wäre dar- 
über, dass nur drei verschiedene Stoffklassen ins Auge 
gefasst werden. Es mag der Ansicht Ausdruck geliehen 
werden, dass dies eine zu begrüssende Vereinfachung ist. 
Denn heute, bei der so sehr vervollkommneten Herstellung 
des Zellstoffs genügt es wohl vollständig, wenn man nur 
eine Stoffklasse für reine Hadernpapiere, eine für Papiere 
beliebiger Zusammensetzung, Holzschliff ausgenommen, 
und eine dritte Stoffklasse für ganz beliebige Stoffe, also 
auch mit Holzschliff, wählt. Aus dem ungarischen „Statut 
betreffs Lieferung und Untersuchung von Papier“ sei als 
besonders erwähnenswerth hervorgehoben, dass die „Dauer- 
haftigkeit“ durch die Reissarbeit in Kilogramm auf 1 qm 
vorgeschrieben erscheint. Vom theoretischen Standpunkte 
möchte diesem Vorgange nur beigepflichtet werden. Aber 
die praktische, genügend verlässliche Ermittelung dürfte 
manchen Schwierigkeiten begegnen und viele Reclamationen 
veranlassen. Es kommt da eben auch sehr viel auf die 
Art an, wie gearbeitet wird. Vielleicht hängt es damit 
zusammen, dass, trotz des, nach meiner Ansicht, unzweifel- 
haft richtigen Grundgedankens, alle anderen Prüfungs- 
anstalten diese Art der Bestimmung der „Dauerhaftigkeit“ 
nicht anwenden (vgl. 1894 294 81). 

In Besprechung verschiedener Einzelheiten der Papier- 
prüfung seien die Papierfasern zuerst betrachtet. Wenn 
man die ausserordentliche Kleinheit der dabei in Frage 
kommenden Theilchen beachtet, so vermag man wohl 
kaum den Aeusserungen des allerdings als sehr gewiegten 
Praktiker bekannten IV. Schacht (vgl. Papierzeitung, 1896 
S. 794 und 1514) beizupflichten, dass auch der Erfahrenste 
die Lagerung der Fasern ebenso gut oder sogar noch 
besser schon bei der Bildung des Papiers auf der 
Maschine, sowie auch (etwa im durchfallenden Lichte) 
im fertigen Papiere zu erkennen und daraus fest be- 
gründete Schlüsse zu ziehen vermag, als der Mikro- 
skopiker. Die recht mühseligen und anstrengenden Beob- 
achtungen des Berichterstatters nach beiden Richtungen 
haben denselben eines anderen belehrt. Die Ansicht, dass 
für solche Untersuchungen, welche sich nach irgend einer 
Richtung mit dem Fasermateriale des Papieres näher be- 
fassen, das Mikroskop das geeignete Hilfsmittel sei, ist 
auch, von solchen vereinzelten Ausnahmen abgesehen, 
allgemein verbreitet. 

Um die Fasern leichter zu erkennen, werden auch 
gewisse Reagentien gebraucht, welche charakteristische 
Färbungen erzeugen. Zu den hierfür bereits bekannten 
Mitteln fügte Dr. Paul Klemm (vgl. Papierzeitung, 1896 
S. 1417) schwefelsaures Rosanilin in saurer Lösung hinzu. 
Mit diesem Mittel soll es möglich sein, die verschiedenen 
Zellstoffarten von einander zu unterscheiden. Ungebleichter 
Sulfitzellstoff wird tief violettroth; die Farbe ist mit freiem 
Auge und mikroskopisch zu erkennen. Gebleichter Sulfit- 
zellstoff wird, weniger ins Violett spielend, roth. Un- 


gebleichter Natronzellstoff färbt sich durchschnittlich noch 
Dinglers polyt. Journal Bd. 310, Heft 11. 189811V. 
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etwas weniger stark, wie gebleichter Sulfitzellstoff. Ge- 


bleichter Natronzellstoff erhält nur einen schwach röth- 
lichen Schimmer; unter dem Mikroskop erscheinen die 
Sommerholzfasern meist vollständig farblos, nur die Herbst- 
holzfasern färben sich manchmal ein wenig, ebenso wie 
die Reste der etwa noch vorhandenen Markstrahlzellen. 
Danach wären wohl Verwechselungen und Irrthümer 
nicht ausgeschlossen. Um diese zu vermeiden, wird auch 
noch Malachitgrün benutzt. Zellstoff, welcher sich mit 
Rosanilinsulfat roth, mit Malachitgrün deutlich grün färbt, 
ist ungebleichter Natronzellstoff; färbt sich Zellstoff mit 
Rosanilinsulfat wohl auch roth, dagegen mit Malachitgrün 
schwach blau oder gar nicht, so ist auf gebleichten Sulfit- 
stoff zu schliessen. 

Sehr beachtenswerth erscheint ein Vorschlag von 
WW. Herzberg in den Mittheilungen der königl. mechan.- 
techn. Versuchsanstalten in Charlottenburg, 1896 Heft 5/6, 
weil der Vorschlag geeignet scheint, die Vortheile verläss- 
licher mikroskopischer Untersuchungen einem grösseren 
Kreise, insbesondere auch unmittelbar der Fabrikation 
des Papieres, werthvoll zu machen. Nach Herzberg 
sollen nämlich gewissenhafte Normalbilder von „rösch“ 
und „schmierig“ gemahlenen Stoffen mit verschiedenen 
Zwischenstufen hergestellt, als mikroskopische Lichtbilder 
vervielfältigt und so der Allgemeinheit zugänglich ge- 
macht werden. In den bezeichneten „Mittheilungen“ sind 
auch solche mikrophotographische Proben in sehr ge- 
lungenen Bildern enthalten, welche für sich selbst sprechen. 
Auf etwas Aehnliches kommt schliesslich auch der Vor- 
schlag von Gustav Smidth hinaus (vgl. Papierzeituny, 1896 
S. 1479). Smidth erzeugte nämlich mittels eines Projec- 
tionsapparates in 4Ofacher Vergrösserung Bilder von Holz- 
schliff, welche ganz vorzüglich über die Eigenheiten des 
Holzschliffs aufklärten und eine Versammlung von Prak- 
tikern, denen diese Bilder vorgeführt worden sind, hoch 
befriedigten. 

Auf gewissenhafte mikroskopische Untersuchungen, 
denen sich auch Festigkeitsproben anschlossen, stützt sich 
die Habilitationsschrift von Director Max Schubert in 
Dresden über die „Lagerung von Fasern im Papier“ (vgl. 
Papierzeitung, 1896 S. 458). Es sind wohl schon vor ihm 
diesbezügliche Versuche gemacht worden, besonders seien 
jene von Schacht, der schon oben erwähnt worden ist, 
hervorgehoben (vgl. 1892 286 157). Aber, wie dem Be- 
richterstatter scheint, von keinem mit solchem Ansehen 
von Verlässlichkeit und so eingehend, wie von Schubert. 
Dieser fand, dass Papier, welches mit Natronlauge ge- 
kocht wird, leicht in zwei oder mehrere Schichten zer- 
fällt, wenn es über 40 g pro qm schwer ist. Die Faser- 
lagerung findet mit und ohne Schüttelung nicht bloss 
nach der Längs-, sondern auch nach der Querrichtung 
statt. Nur zeigt es sich, dass ein für jedes Papier und 
jedes Fasermaterial anderer, -bestimmter Grad der Schütte- 
lung die Fasern zwingt, sich mehr und mehr quer gegen 
die Maschinenrichtung zu legen, wenn auch der ideale 
Zustand, dass die Fasern in gleicher Zahl der Längen- 
und der Querrichtung nach liegen, nicht zu erreichen ist, 
wenn man sich auch durch hohe Schüttelungszahlen diesem 
Ideale nähern kann. In den oben erwähnten Schichten, 
in welche schon etwas dickeres Papier zerfällt und welche 
auf allmähliches Absetzen der Fasern hinzuweisen scheinen, 
ist übrigens ein wechselndes Verhältniss zwischen -der 
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Länge und der Quere nach gelegten Fasern zu bemerken. 
In der oberen Schichte nähert sich das Verhältniss mehr 
dem idealen Eins, als wie unten. Die Erklärung dürfte 
darin zu suchen sein, dass eben die oberste Schicht am 
längsten flüssig, also auch am längsten der Schüttel- 
wirkung ausgesetzt bleibt. 

Auch die Festigkeitsesgenschaften, Reisslänge und Deh- 
nung, beeinflusst die Schüttelung zweifellos, wie Schubert 
durch Proben nachgewiesen hat. Deren Resultate, in 
Diagrammen verzeichnet, lassen auf einen Blick die Ein- 
wirkung erkennen. Ganz auffallend ist aber der Ein- 
fluss, welchen die Mahlungsdauer unter sonst gleichen 
Umständen nimmt. M. N. Reztsoff machte in der kaiserl. 
Expedition der Staatspapiere in Petersburg eingehende 
Versuche (vgl. Papierzeitung, 1897 S. 2176), welche er- 
kennen lassen, dass bis etwa 10 Stunden Mahldauer die 
Festigkeit des Papieres energisch mit der Zeit gestiegen 
ist, während danach das Steigen nur langsam stattfand. 

Dr. L. Niccoli in Rom macht die Bemerkung, dass 
bei den heute meist üblichen Papierfestigkeitsprüfern des- 
halb unrichtige, zu kleine Resultate erhalten werden, weil 
die Belastung nicht ununterbrochen, sondern sprungweise, 
stossartig wächst. Deshalb erhöht Niccoli bei seinen 
Untersuchungen die Beanspruchung dadurch, dass er in 
einen Belastungsbehälter Wasser in ununterbrochenem 
Strahle fliessen lässt und absperrt, wenn der Riss er- 
folgt. Der Gedanke ist gewiss nicht schlecht, wenn auch 
nicht ganz neu, weil man Aehnliches bei Prüfungs- 
apparaten benutzt. Nur muss man die Resultate Niccoli’s 
vorläufig noch recht misstrauisch betrachten, weil er durch 
seine Methoden Zahlen findet, welche theilweise mehr als 
doppelt so gross sind, wie jene, welche mit dem Schopper- 
schen Apparate (vgl. 1892 286 155) erhalten werden. 
Man muss da unwillkürlich an einen Fehler denken, be- 
sonders wenn man überlegt, mit welcher Sorgfalt z. B. 
in der Charlottenburger Anstalt Schopper’sche Apparate 
gehandhabt werden und wie sehr deren Resultate mit 
jenen anderer Festigkeitsprüfer übereinstimmen. 

Welche Prüfer aber immer benutzt werden mochten, 
so galt doch die Regel, dass das Papier in der Maschinen- 
richtung grössere Festigkeit und kleinere Dehnung, in 
der Querrichtung kleinere Festigkeit und grössere Deh- 
nung besass. Um so auffallender sind ganz vereinzelte 
Fälle, welche diesem Gesetze nicht gehorchen und in der 
Charlottenburger Anstalt beobachtet wurden, bei einem 
Copirseidenpapier besonders auffallend, weniger bei einem 
Normal-Conceptpapier. Die Festigkeitsregel blieb nämlich, 
aber die Dehnung in der Maschinenrichtung war grösser, 
als in der Querrichtung. 

Unter die Prüfungsmethoden auf mechanische Wider- 
standsfähigkeit ist auch das Kniilern zu zählen. Schon 
in früheren Aufsätzen wurde der Abneigung gedacht (vgl. 
1896 301 218), welche vielfach dem Knittern von Hand 
entgegengebracht wird. Begreiflich ist daher die Span- 
nung, mit welcher auf die Resultate mit einem mecha- 
nischen Knitterer von Prof. E. Pfuhl in Riga nach D.R.P. 
Nr. 86331 gewartet wird, wenigstens auf jene Resultate, 
welche in Folge amtlichen Auftrages von der Charlotten- 
burger Anstalt erhalten werden. Denn andere Stimmen, 
besonders auch aus der Praxis, von Seite des Professors 
und Directors der Ecole centrale de papétrie F. Ermler 
in Paris, von Seite des technologischen Gewerbemuseums 
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in Wien liegen bereits vor. Insbesondere die letzt- 
erwähnten, ausführlichen Versuche, welche von Prof. Lau- 
boeck in den „Mittheilyngen“ des genannten Instituts 1897 
veröffentlicht worden sind, gewähren Einblick in ein 
Zahlenmaterial, welches andere, als der Erfinder, ge- 
wonnen haben. Nach Lauboeck’s Ausspruch ist der Knit- 
terer jetzt wohl noch nicht geeignet, indem der Apparat 
noch Constructionsmängel gezeigt hat. Prof. Pfuhl hat 
aber jüngst Verbesserungen in Einzelheiten veranlasst, 
so dass man nach Ansicht des Berichterstatters hoffen 
darf, einen allgemein anerkannten brauchbaren Knitterer 
in der Pfuhl’schen Construction zu bekommen. 

Prof. Pfuhl sieht davon ab, die so ausserordentlich 
verwickelte Handknitterung mechanisch vollständig nach- 
zuahmen, vielmehr erstrebt er, das Wesentliche auf mecha- 
nischem Wege und damit bestimmte Zahlen zu erreichen, 
welche Vergleiche zulassen (siehe Papierzeitung, 1896 
S. 2250). Wir finden beim Handknittern ein Biegen, ein 
Reiben und Hin- und Herziehen des Papieres. Bedeuten 
in Fig. 138 g und g, zwei Gummiplatten, zwischen welchen 


Fig. 111. 


Prüfungsapparat von Pfahl. 


sich das zu prüfende Papier p p; befindet, so haben wir 

uns 99, gegen einander unter entsprechendem Andruck 

verschoben zu denken, wie es die Pfeile andeuten. Da 

der Reibungscoäfticoient zwischen Gummi und Papier 

grösser ist, als der zwischen Papier und Papier, so wird 

das Papier von dem Gummi mitgenommen und mit einer 

Reihe von sehr nahe bei einander liegenden Falz-, also 
Biegungsstellen wie bei f versehen; das Papier wird also 

gebogen und gerieben, noch nicht aber (von der Falz- 
stelle entfernt) wesentlich gezogen. Wenn aber die 
Platte g, z. B. glatt ist, so würde bei der Bewegung 
von g, etwa nach der Pfeilrichtung, die Platte g, einfach 
über das Papier hinweggleiten, ohne es mitzunehmen, es 
bliebe nur bei der einen Falzstelle bei f. Wenn wir aber 
das Ende p, des Papieres etwa bei a, wie punktirt an- 
gegeben, befestigen, dann muss es auch der Bewegung 
von gı folgen wegen des Zuges, der (allerdings entgegen 
der für gı bemerkten Pfeilrichtung) dann ausgeübt wird; 
das Papier wird dann auch in dem an g; liegenden Theil 
gezogen. 
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Um dies in einer für den Gebrauch möglichst be- 
quemen Form zu verkörpern, wurde an Stelle der Plat- 
ten 99; Cylinder gewählt (vergl. Fig. 139 bis 142). Der 
zu prüfende Papierstreifen p p, wird durch eine Klemm- 
vorrichtung bei a am Umfange einer Metallwalze g; be- 
festigt. Diese mittels Doppelkurbel H (Fig. 142) in Lagern 
drehbare Walze ist auf der Unterseite von einer Mulde & 
umgeben, auf deren etwas vorstehenden Rändern eine 
Gummiplatte g aufgeschraubt ist, die aber die Walze 
nicht, oder nur ganz leicht berührt. Der Zwischenraum 
ist in den Figuren absichtlich etwas grösser gezeichnet, 
um die Deutlichkeit zu erhöhen. Wenn die Klemmvor- 
richtung links in Fig. 189 oberhalb ! gestanden ist, und 
pı geklemmt worden ist, so wird das Papier in einfacher 
Lage durch Drehung gegen r, also gegen rechts, zwischen g 
und 9, gebracht. Wenn dann weiter, in der Stellung 
Fig. 139, durch die Pumpe D Pressflüssigkeit in den Raum 
zwischen % und y gepumpt wird, so rückt die Kaut- 
schukplatte g an das Papier pp; fest heran und drückt 


Fig. 142. 
Prüfungsapparat von Pfulıl. 


es an 7,. Wird nunmehr g; langsam von 7 gegen l bewegt, 
so bildet sich, weil das Papier durch Reibung von g ge- 
halten, von gı aber bei « mitgenommen wird, zuerst eine 
Schleife bei f, Fig. 140, endlich eine Falzstelle f, welche 
bei der Weiterdrehung von 9; fortschreitet, wie in Fig. 141 
zu erkennen ist, bis die Bugstelle endlich links am Rande 
zum Vorschein kommt und das Papier durch sehr viele 
Falzstellen geknittert ist. Nun lässt man die Pressluft 
entweichen, schaltet den Streifen verkehrt wie vorhin 
ein, dreht dann, wenn die Klemme a sich bei } befand 
und wieder Druck gegeben worden ist, in der entgegen- 
gesetzten Richtung, also von ! nach unten gegen r, wo- 
‚ durch nochmals, und zwar verkehrt gegen früher, ge- 
knittert wird. 

Pfuhl hat nun gefunden, dass die Knitterbarkeit 
jedes Papieres aufhört, dass also das Papier beim ersten 
oder zweiten Knittern auf seinem Apparate zerstört wird, 
wenn ein bestimmter Andruck erreicht wird. Diesen be- 
zeichnet Pfuhl als Reissdruck. Er wird durch ein Mano- 
meter M (Fig. 142) gemessen und als Maasstab für die 
Knitterbarkeit des Papieres angesehen. Für letzteres 
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sind damit bestimmte Zahlen gegeben. Prof. Pfuhl geht 
sogar so weit, in diesen Zahlen die einzigen nothwendigen 
mechanischen Angaben zu sehen, welche die Brauchbar- 
keit des Papieres bestimmen können. Nur wohleinge- 
richtete Anstalten, denen auch die Mittel zu langwierigen 
Versuchen zu Gebote stehen, können über diese Frage 
entscheiden, weshalb auch, wie erwähnt werden möge, 
für die Prüfung des Apparates an der Charlottenburger 
Anstalt zwei Jahre in Aussicht genommen sind. Es wäre 
lebhaft zu wünschen, dass die bezüglichen Arbeiten ein 
günstiges Resultat ergeben, um die über die Willkürlich- 
keit der Handknitterung, insbesondere aus den Fabri- 
kantenkreisen, erhobenen Klagen, deren Berechtigung 
nach Ansicht des Berichterstatters nicht zu leugnen ist, 
verschwinden zu machen. 

Neben der Pfuhl’schen Vorrichtung ist auch ein 
Apparat von Louis Schopper in Leipzig von der Charlotten- 
burger Anstalt in den Kreis jener Versuche einbezogen 
worden, welche einen Ersatz der Handknitterung be- 
zwecken. Der Schopper’sche Apparat, vgl. Papierzeitung, 
1897 S. 1963, ist in den Einzelheiten sehr hübsch durch- 
gebildet und geht darauf hinaus, das Papier so oft zu 
falzen, bis es bricht, also ein Vorgang, der schon von 
der Leipziger Prüfungsanstalt in wesentlich gleicher Art 
versucht worden ist. Bis jetzt aber anscheinend ohne 
Erfolg. Es ist abzuwarten, ob der Schopper’sche Apparat 
ein glücklicheres Schicksal haben wird. 

Auch Hans Postl in Thalham schlägt einen Apparat 
zum Ersatz der Handknitterung vor. Zwischen zwei Glas- 
platten bewegt sich lothrecht auf und ab ein Pressbalken, 
in welchen ein Papierstreifen eingespannt ist, dessen 
anderes Ende an der unteren Hubgrenze des Pressbalkens 
im Gestelle geklemmt ist. Wird nun der Pressbalken, 
z. B. mittels Kurbel und Schubstange, auf und ab be- 
wegt, so muss sich der Papierstreifen ähnlich wie die 
Seitenwände einer Ziehharmonika falten, endlich wird er 
vom Pressbalken gegen die Unterlage gedrückt und die 
Falten werden geknickt. Aus der zur Zerstörung noth- 
wendigen Umdrehungszahl gewinnt man eine ziffermässige 
Angabe für die Widerstandsfähigkeit des Papieres. 

Was nun den Vergleich der Resultate aller dieser 
Apparate mit jener Erkenntniss, welche die Handknitte- 
rung vermittelt, betrifft, so ist klar, dass eine Ueberein- 
stimmung deshalb nicht immer zu erwarten ist, weil denn 
doch diese mechanischen Vorgänge nicht vollständig mit 
der Handknitterung übereinstimmen. Am nächsten steht 
dieser noch der Arbeitsvorgang im Pfuhl’schen Apparate, 
und es ist daher nur begreiflich, wenn sich in einer 
grossen Anzahl von Fällen Uebereinstimmung in der 
Klassificirung ergeben hat, welche einerseits die Charlotten- 
burger Anstalt mit der Handknitterung, andererseits Prof. 
Pfuhl mit seinem mechanischen Knitterer veranlasst hat. 
Ein bedeutsames Moment, welches mehr wie je darauf 
hinweist, die Handknitterung durch einen richtig ein- 
geleiteten mechanischen Process zu ersetzen, ist die 
Erscheinung, dass bei Controlversuchen, welche Prof. 
Pfuhl behufs Erprobung seines Apparates veranlasst hat, 
sehr viele und theilweise hohe Differenzen sich ergaben 
zwischen den Handknitterungen derselben Papiere, welche 
einerseits in der Leipziger Papierprüfungsanstalt, anderer- 
seits in der Charlottenburger Anstalt gemacht worden 
waren. Sehr häufig traf es sich auch, dass die Leipziger 
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Anstalt überhaupt im Zweifel war, in welche Knitter- 
klasse ein geprobtes Papier einzureihen sei. 

Bei der Prüfung auf Leimfestigkeit hat sich heraus- 
gestellt, dass das Licht und wahrscheinlich auch in 
manchen Fällen die Luft höchst verderblichen Einfluss 
auf sonst gute Papiere ausüben kann. Nach den Mit- 
theilungen aus den königl. technischen Versuchsanstalten, 1896 
Heft 5 bis 6 hat directes Sonnenlicht, welches auf Ver- 
suchspapiere der verschiedensten Zusammensetzung ein- 
gewirkt hat, und zwar in einem zweijährigen Zeitraume, 
die Leimung durchweg zerstört, gleichgültig, ob diese 
vegetabilische Harzleimung, thierische oder Doppelleimung 
war. Auch Vergilben wurde nachgewiesen. Um festzu- 
stellen, ob wirklich nur das Sonnenlicht in dieser Rich- 
tung schädlich wirke, wurden Papiere von der Einwirkung 
desselben, nicht aber vor dem Zutritt der Luft geschützt. 
Da zeigten sich die harzgeleimten Papiere vollständig 
widerstandsfähig, so dass also bei diesen nur dem Sonnen- 
lichte die entleimende Kraft zuzuschreiben ist, während 
thierisch geleimte Papiere auch bei dem alleinigen Zu- 
tritt von Luft sehr litten. Bei thierisch geleimten Pa- 
pieren haben also neben dem Sonnenlicht noch andere 
Factoren schädigenden Einfluss auf die Leimung. 

Der vorgeschriebene Aschengehalt bei Normalpapieren 
gibt auch zu mancherlei Klagen Anlass. Denn, wenn die 
Prüfung auf Aschengehalt auch nur 0,1 Proc. mehr aus- 
weist, als nach den Normalien in einer Klasse zulässig 


ist, so muss das Papier in die nächst niedrigere Klasse 
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versetzt werden. Es ist dies eine recht drückende Be- 
stimmung, weil sie oft ausserordentlich schwer zu erfüllen 
ist und auch keine besondere Sicherheit, wenigstens bis 
zu einem gewissen Grade, für eine besondere Dauer- 
haftigkeit des Papieres zu bieten vermag; vielmehr ver- 
leiht der Füllstoff in manchen Fällen dem Papiere will- 
kommene Eigenschaften. Zu erfüllen ist die erwähnte 
Bestimmung schwer, weil, wie schon in früheren Berichten 
berührt, die Lumpen selbst leicht so viel an unorgani- 
schen Begleitern besitzen, dass die Grenze von 3 Proc. 
Aschengehalt schon erreicht wird. Wo soll man aber 
dann mit jenen unorganischen Stoffen hin, welche auf 
die Vorgänge beim Bleichen, Leimen u. dgl. zurückzu- 
führen sind? 

Einer so scharfen und so niedrig gestellten Begrenzung 
bedarf es aber beim Aschengehalt gar nicht, weil er in so 
niedrigen Ziffern keineswegs schädliche Eigenschaften 
beim Papiere veranlasst, wie durch ausserordentlich viele 
Proben auf Festigkeit, Dehnung und Knittern nachge- 
wiesen worden ist. Selbst bei Löschpapieren, wo man 
denken könnte, dass die Saugporen durch die Füllstoffe 


verlegt werden, hat eine Arbeit von Prof. Lauboeck 
nachgewiesen, vgl. Mittheilungen des technolog. Gewerbe- 
museums in Wien, 1896, dass bis zu etwa 12 Proc. der 
Füllstoff die Saugfähigkeit keineswegs beeinträchtigt, und 
dass selbst weiter hinauf bis zu etwa 33 Proc. kein sehr 
starker Abfall der Saugfähigkeit fühlbar ist. Aus dem bei- 
gegebenen Diagramme, Fig. 143, bei welchem die Ordi- 
naten die Saugfähigkeit in Millimeter Steighöhe, die Ab- 
scissen die Füllstoffgehalte in Procenten zeigen, ist für 
zwei Gruppen von Löschpapieren, durch die dicke und 
die dünne Diagrammlinie unterschieden, der Einfluss so- 
fort zu erkennen. 

Für Feuchtigkeitsbestimmungen &mpfiehlt A. W. Sindult 
in einem Vortrage im Verein für chemische Industrie cine 
endgültige Vereinbarung über die Probeentnahme, um 
dadurch Streitigkeiten vorzubeugen. Danach soll je ein 
Bogen in einem Stosse genommen werden: aus der Mitte, 
aus der Mitte der oberen und unteren Hälfte, endlich 
ganz in der Nähe der Ober- und Unterseite. Aus diesen 
Bogen sollen dann kleine Fetzen oder Streifen, und zwar 
auch wieder ähnlich vertheilt (aus jedem Bogen) zur 
Feuchtigkeitsprüfung gerissen oder geschnitten werden. 

Aus der Gewichtsdifferenz zwischen dem feuchten 
und dem bis zur Beständigkeit des Gewichts bei einer 
Temperatur von etwas über 100° getrocknetem Stoffe folgt 
dann der Feuchtigkeitsgehalt. 

Um solche Trocknungen im Laboratorium bequem 
ausführen zu können, hat L. Schopper in Leipzig jüngster 
Zeit einen sehr praktischen Trockenprüfer gebaut (vgl. 
Papierzeitung, 1896 S. 1119). Wenn wir den Apparat 
von Plaschke, Kähler und Knöfler (1892 286 156) be- 
trachten, so finden wir manche Aehnlichkeit. Allerdings 
ist der Schopper’sche entschieden vollkommener. Das 
Cylindersieb, in welches das Trockengut kommt, ist un- 
mittelbar an das eine Ende eines Wagebalkens zu hängen. 
Die Wage ist unmittelbar mit dem Gestelle des Trocken- 
prüfers verbunden und haben Versuche der Anstalt in 
Charlottenburg dargethan, dass, vielleicht in Folge der 
guten Wärmeschutzhüllen aus einer Art Filz, die im 
Apparate entwickelte Wärme die Wage nur kaum merk- 
bar beeinflusst, so weit nur, dass dieser Fehler zu ver- 
nachlässigen ist. Die Erhitzung durch ein Wasserbad 
ist hier aufgegeben, und es umspült durch einen Bunsen- 
Brenner erwärmte und durch einen Vertheilungskörper gut 
geleitete Luft das Trockengut allseits. Als Resultat sei 
hervorgehoben, dass Lumpen mit einem Feuchtigkeits- 
gehalt von 42,7 Proc. in 4 Stunden getrocknet worden sind. 

Für die zahlenmässige Ermittelung der Saugfähigkeit 
von Löschpapieren bleibt noch immer die in 10 Minuten 
erzielte Saughöhe maassgebend. Gegen dieses von Winkler 
angegebene Verfahren wendet sich allerdings Faviers in 
Paris, der eine Prüfung auf Öberflächensaugung vor- 
schlägt, weil diese der Art und Weise, wie man Lösch- 
papier benutzt, mehr entspricht. Aber die einwandsfreie 
Durchführung dieses Verfahrens ist noch nicht gelungen. 
Man müsste jedenfalls auf die Dicke des Papieres Rück- 
sicht nehmen, denn dickes Löschpapier nimmt in der- 
selben Zeit mehr Wasser auf als dünnes, auch wenn 
beide aus sonst gleichem Stoffe bestehen. 

Die ungemein langwierige Prüfung auf die Haltbar- 
keit der Zellstoffpapiere, besonders auch im Vergleich mit 
Hadernpapieren, hat in der Winkler’schen Anstalt in 
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Leipzig schon zu beachtenswerthen Resultaten geführt. 
Es hat sich nämlich gezeigt, dass wirklich gute, ge- 
bleichte Zellstoffe, deren Beschaffenheit durch die weiter 
oben angegebenen Mittel aufgeklärt werden kann, keines- 
wegs ungünstig sich verändern, d. h. in der Dehnung 
zurückgehen müssen u. dgl., sondern die anfänglichen 
guten Eigenschaften dauernd gezeigt haben. Ueberdies 
ist schon der Nachweis gelungen, dass nicht bloss zweifel- 
haft gebleichte, und aus nicht gut gekochtem Zellstoff 
erzeugte Papiere in den Eigenschaften zurückgehen, son- 
dern auch Lumpenpapiere sich ähnlich verhalten können. 
Damit ist aber die Ansicht bestätigt worden, die schon 
in früheren Berichten vorkam und dahin ging, wirklich 
vollkommen aufgeschlossenen Zellstoff, wie ihn die heute 
schon weit vorgeschrittene Industrie erzeugen kann, als 
vollberechtigtes Rohfasermaterial neben die Hadern zu 
stellen. 
Anlage von Papierfabriken. 


Immer mehr greift auch beim Antrieb in Papier- 
fabriken die Anwendung der Elektricität um sich. Es 
ist nicht zu leugnen, dass durch die Elektricität als Kraft- 
Transmissionsmittel sich wesentliche Vereinfachungen er- 
geben. Aber dann nicht, wenn man so weit geht, wie 
Rouyer im Moniteur de la Pap£trie, der bei einer Papier- 
maschine jedem Trockencylinder, jeder Presse u. dgl. 
gesonderten Antrieb durch je eine Dynamo ertheilt sehen 
will. Wenn auch dadurch die denkbar grösste Unab- 
hängigkeit der einzelnen Theile und damit die Mög- 
lichkeit gegeben ist, sich allen Feinheiten der Fabrikation 
am genauesten anzupassen, so darf andererseits nicht ver- 
gessen werden, dass durch die von Rouyer vorgeschlagene 
Antriebsart das Reguliren an verschiedenen Orten für 
den Maschinenführer wegen der Unabhängigkeit des 
Antriebes aller Theile eine wahre Hetzjagd von einer 
Stelle zur anderen ergeben, und das Umschalten der 
Rheostatenstöpsel kein Ende nehmen würde. Ob das 
gerade zum Vortheile des Fabrikates ausschlagen würde, 
mag dahin gestellt bleiben. 

Vorläufig geht man aber keineswegs so weit; man 
vermeidet nur verwickeltere Transmissionsanlagen. Im 
Uebrigen ähneln neuere Papierfabriken in vieler Beziehung 
noch den älteren, wenn auch begreiflicher Weise von den 
Erfahrungen jüngster Zeit Gebrauch gemacht worden ist. 
Schöne Einrichtungen zeigt die für 5000 k tägliche Er- 
zeugung bei einem Kraftverbrauche von 250 FP gebaute 
Papierfabrik der Maschinenbauanstalt Golzern, welche in 
Uhland’s praktischer Maschinenconstructeur, 1896 S.19, be- 
schrieben und mit hübschen Zeichnungen begleitet ist, 
ebenso wie die Holzschleiferei von J. M. Voith in Heiden- 
heim, für welche sehr hübsche Beschreibung und Zeich- 
nungen in Uhland’s technischer Rundschau, 1896 VII S. 1, 
zu finden sind. Man bemerkt insbesondere bei letzterer 
die getrennte Anlage der Holzputzerei von der eigent- 
lichen Schleiferei. Für die Holzputzerei ist eine Turbine 
mit 35 P, für die eigentliche Schleiferei sind drei Tur- 
binen zu 250 HP und eine Turbine mit 150 HP, letztere 
für die Mahlgänge, Sortir- und Entwässerungscylinder 
bestimmt. Die Fabrik liefert in 24 Stunden 12000 bis 
14000 k Schliff, und zwar ist das Trockengewicht zu 
verstehen. 
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Von Dr. Franz Peters. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 194 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 
b) Bleiaccumulatoren. 
1. Träger. 
Zur Herstellung von Accumulatorenplatten presst 
A. C. Croftan (U. S. P. Nr. 603499, Englisches Patent 
Nr. 10094/1898) Blei durch feine Oeffnungen, fängt es 
bei einer zwischen dem Dünnfluss und dem Erstarrungs- 
punkte liegenden Temperatur auf einer wagerechten vibri- 
renden Unterlage auf. Nachher wird die so entstandene 


schwammige Masse an einzelnen Stellen zusammengepresst, 
so dass festere Rippen entstehen. Die für das Giessen 
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Fig. 2. 
Giessform für Aceumulatorenplatten von Berks und Renger. 


Fig. 1. 


von Accumulatorplatten bestimmte Form setzen R. Ritter 
v. Berks und J. Renger (Englisches Patent Nr. 9442/1897) 
aus einer Anzahl auswechselbarer Theile a, b, c (Fig. 1 
und 2) zusammen, die in einer Platte d durch Keile e 
gehalten werden. Darüber gedeckt und an der ersten 
befestigt ist eine zweite Platte f. Das Material wird 
durch das Giessloch q eingebracht und durch Stempel p 
durch die Oeffnungen zwischen den Theilen a, b, c ge- 
presst. Damit es durch alle mit derselben Geschwindig- 
keit geht, sind die grösseren Oeffnungen aussen zusammen- 
gezogen und die engeren erweitert. 

II. W. Handcock und A. H. Dykes (Englisches Patent 
Nr. 1203/1897) setzen die Elektroden aus einer Anzahl 
sehr kleiner Platten zusammen (alt!). 

Die negative Bleiplatte versehen J. H. Mc Lean und 
C. D. Burnet (Englisches Patent Nr. 9456/1897) mit Löchern, 
die trichterförmige Mündungen, abwechselnd nach ent- 
gegengesetzten Seiten, haben. Die dicke positive Platte 
hat auf beiden Seiten nicht ganz durchgehende Löcher, 
die mit einander abwechseln oder conaxial sein können. 
O. Lindner (Englisches Patent Nr. 11861/1897) reisst die 
Bleiplatten auf, so dass kleine unregelmässige Vertiefungen, 
die keine ebene oder regelmässige Oberfläche zwischen 
sich haben, für die Aufnahme der Bleioxyde entstehen. 
Zu dem Zwecke wird die Elektrode zwischen zwei Me- 
tallplatten gepresst, deren Oberflächen behauen oder zer- 
schnitten sind oder Metallspäne oder -schnitzel, Steinstücke 
oder Schmirgelpapier tragen. Träger, die gute elek- 
trische Zuleitung zur wirksamen Masse haben und diese 
beim abwechselnden Ausdehnen oder Zusammenziehen 
sicher vor dem Herausfallen schützen sollen, beschreibt 
G. Böcker (D. R. P. Nr. 98483). Das ganze Feld der 
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Elektrode ist durch Stege, die die wirksame Masse 
schräg durchsetzen, in einzelne Abtheilungen zerlegt. 
Diese bilden Tetraeder mit abgestutzten äusseren Kanten, 
da die in paralleler Richtung verlaufenden Stege ab- 
wechselnd nach der einen und der anderen Seite geneigt 
sind, ebenso die senkrecht zu diesen verlaufenden. Zur 
Herstellung dieser Träger gibt man der einen Seite der 
Gussform Vorsprünge, die sich nur an zwei Seiten keil- 
förmig verjüngen, an den anderen parallel und senkrecht 
zur Gussformwand verlaufen. Zu jedem dieser Vorsprünge 
werden an der anderen Gussformwand je zwei Prismen- 
körper angeordnet, die über jenen Vorsprung hinüber- 
greifen. Die Säulchen, die an je vier zusammenstossen- 
den Ecken der für die active Masse bestimmten Hohl- 
räume stehen bleiben, können senkrecht zur Ebene der 
Elektrode durchbohrt werden, um das todte Gewicht des 
Trägers herabzudrücken. Diese Bohrungen können zu- 
gleich benutzt werden, um Versteifungen aus nichtlei- 
tenden Körpern zwischen den abwechselnd positiven und 
negativen Elektroden anzuordnen. Die Platten des Ac- 
cumulators von Ritter v. Berks und J. R. Renger (Eng- 
lisches Patent Nr. 3113/1897) haben, was nicht allzu neu 
ist, gerippte Vorsprünge, die mit Längsnuthen versehen 
sind. Bei den negativen Platten stehen die Vorsprünge 
weiter von einander ab als bei den positiven. In den 
Zwischenräumen ist je eine kleinere Rippe angebracht. 
Die messerschneidenartig ge- 
stalteten Enden der Platten 
stossen gegen ähnliche von Glas- 
isolatoren. Die Verbindung der 
Platten mit den Stegen erfolgt 
von einer oberen und der diago- 
nal gegenüberliegenden unteren 
Ecke aus. Um bei Rippenplatten 
ein Werfen zu vermeiden und 
freie Circulation des Elektrolyten 
zu erreichen, lassen G. W. Harris 
und R. J. Holland (D. R. P. 
Nr. 99006, vgl. D. p. J. 1898 307 
93) den Rahmen fort und setzen 
die durchlaufenden Rippen mit einander in Verbindung. Da- 
durch soll ferner bei geringen Gewicht bedeutende Festig- 
keit und grosse Capacität erzielt werden und dem Elektro- 
lyten eine möglichst grosse Oberfläche der in sich 
zusammenhängenden Masse dargeboten werden. Die Blei- 
platte wird durch Giessen, Walzen oder Aussägen auf 
beiden Seiten mit parallelen Rippen versehen, von denen 
die der einen die der anderen Seite kreuzen. Alle Theile 
der Platte, die nicht zu den Rippen selbst gehören, werden 
entfernt; die Rippen hängen also nur an den Kreuzungs- 
stellen zusammen. Die bis zum Rande laufenden Rippen 
sind also an beiden Enden offen und haben in ihren 
Böden Durchbrechungen, durch die die Rippen der einen 
ınit denen der anderen Seite in Verbindung stehen. In 
Fig. 3 ist b ein Flansch, dessen Rinne c die Verbindungs- 
leiste der Platten aufnimmt. 

Glaubt F. King (Englisches Patent Nr. 425 1897) der 
erste zu sein, der in Ralımen parallele Stäbe anordnet, 
= und diese einzeln oder in der Gesammtheit mit activem 
Material und porösen durchlöcherten Hüllen umgibt? 
Ebenso muss man sich fragen, was neu an dem Vor- 
schlage J. Dunn’s (Englisches Patent Nr. 9631/1897) sein 


Fig. 3. 
Rippen-Accumulato 
von Harris und Holland. 


latten 
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soll, die Stäbe von beliebiger Gestalt und Richtung, aus 
denen die Platte besteht, an jeder Seite mit einer Rinne 
zu versehen, um die Elektrode leichter zu machen, und 
in Verbindung mit den entsprechenden Flanschen der 
activen Masse Halt zu geben? 

Um leichte Elektrodenplatten von grosser Oberfläche, 
die sich nicht werfen, herzustellen, presst O. Siedentopf 
(D. R. P. Nr. 99125) ein aus Blei oder Bleilegirung her- 
gestelltes gestrecktes Gitter ohne Kern, dessen Zellen am 
besten die Form eines gleichseitigen Dreiecks haben, 
nach der einen Bleileiste zu mechanisch zusammen, bis 
die durch die Zellen gebildeten Zwischenräume nahezu 
verschwinden und man einen plattenförmigen Körper er- 
hält. Um beim Zusammenpressen grösserer Platten das 
Zerreissen einzelner Bleistreifen zu verhindern, wird in 
eine Zellenreihe ein mit dreieckigen Nasen versehener 
Schieber eingeschoben. Beim Formiren dehnt sich die 
Platte in der Richtung, in der das Zusammenpressen 
stattfand, aus. Hierbei eintretende Krümmungen sind 
nach beendeter Formirung leicht zu beseitigen. Ein 
weiteres Werfen findet nicht statt, weil durch das For- 
miren Zwischenräume für seitliche Ausdehnungen ge- 
schaffen sind, solche in der ursprünglichen Druckrichtung 
aber ohne Nachtheil erfolgen können. 

Jede Spur von Neuheit lässt der Vorschlag von 
A. H. Mayes (Englisches Patent Nr. 6743/1897) vermissen, 
die Platten aus Bleidraht herzustellen, der gewoben oder 
sonstwie zu Gaze geformt ist, und 
sie in Behälter aus Celluloid, Vul- 
canit u. s. w. einzusetzen oder durch 
daraus verfertigte Platten zu trennen. 
J. Rosler (U.S. P. Nr. 604418), über- 
tragen auf Lehmann :und Mann, auf 
die auch das D. R. P. Nr. 100 131 lautet, 
geben den Accumulatorplatten neben- 
stehende Gestalt (Fig. 4). An einem 
durchgehenden, zickzackförmig gestalteten Streifen sind 
nach beiden Seiten in geringen Abständen über einander 
liegende dreieckige Lappen angebracht, die zweckmässig 
zu beiden Seiten des Kerns versetzt sind. Dasselbe kann 
auch mit den benachbarten Lappenreihen auf derselben 
Seite des Kerns der Fall sein. Bei dieser Platte heben 
sich die Spannungen im Kern wesentlich auf. Sie summiren 
sich auch nicht in der Längsrichtung wie bei anderen 
Platten, weil sich die Platten nach allen Richtungen 
frei ausdehnen können. Glatte oder gewellte Bleistreifen 
ordnet E. W. Bonson (Englisches Patent Nr. 2418/1897) 
wie die Zähne eines Kammes an. Mehrere solcher 
kammartigen Gebilde sind über einander in einem Rah- 
men vereinigt. Nach einer nicht ganz neuen Idee 
windet C. Riordon (Englisches Patent Nr. 8231/1897) ein 
rechtwinkliges Bleiband spiralig um einen geriffelten 
Träger und trägt dann active Masse cin. Aus der Mitte 
mehrerer Spiralen führen Leitungsdrähte nach je zwei 
Polpfosten, die in Kugeln endigen. Die Träger werden 
von zwei isolirenden Platten ge- 
halten, von denen die obere zugleich 
den Deckel bildet. Die oberen Enden 
der Träger nehmen in Kerben elasti- 
sche Bänder auf, die am Boden der 
Zelle festgepflockt sind, und die so- 
wohl die Füllmasse festhalten, als 
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Fig. 4. 


Accumulatorplatte von 
Rosler (Lehmann und 
Mann). 


Fig. 6. 


Fig. 5. 


Accumulatorenträger von 
NMajert. 
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auch den Plattenahstand bewahren. W. Majert (Eng- 
lisches Patent Nr. 12549/1897) baut die Elektroden aus 
Stäben oder Bändern auf, die, wie Fig. 5 und 6 unter b 
zeigen, eigenthümlich verbogen sind. Auf dieselbe Weise 
können Rippen oder Gitterstäbe gestaltet werden. Ge- 
flochtene oder gekräuselte Drähte, wie in Fig. 7, oder 
plattgedrückte Spiralen (vgl. dazu D. p. J. 1898 307 92), 
oder wie in Fig. 8 eingekerbte Platten, legt E. J. Wade 
(Englisches Patent Nr. 1430/1897) kreuzweise und ver- 
bindet sie oben und unten durch Metallstangen. 

Bei der Sammlerplatte von P. Ribbe (D. R. P. 

- Nr. 98274, vgl. a. D. p. J. 1898 309 134) ist die 
Bleiplatte, die bei einer Stärke von 1 mm einen 

w4 3 mm starken Rand hat, mit Durchbohrungen 
versehen. Auf diese werden Celluloidstäbchen 
aufgelegt, durchgebogen und durch Celluloid- 

lösung mit einander verbunden. Die 1 mm 


Fig. 7 u. 8. ; n R ; 

P starken Celluloidstäbchen sind unterschnitten, 

torenträger um der wirksamen Masse ein Widerlager zu 
von è è è Š . 
Wade. bieten. Nach dem Pastiren wird beiderseits 


eine dünne vielfach durchbrochene Celluloid- 
platte aufgelegt. Diese Platten werden an den Stellen 
der Bohrungen der Bleiplatte durchgebogen und durch 
Celluloidlösung befestigt, so dass also die Celluloidstäbchen 
mit den Celluloidplatten durch die Bleiplatte hindurch 
ein einheitliches Ganzes bilden. Die Platte ist leicht 
herzustellen und hält die wirksame Masse zuverlässig 
fest. Eine Elektrode von grosser Dauerhaftigkeit, die 
ohne Gefahr einer rauhen Behandlung unterworfen werden 
kaun, im Verhältniss zu ihrem Gewicht hohe Capacität 
besitzt, nicht abblättert und sich nicht erheblich deformirt, 
wollen IWW. H. Smith und W. Willis (D. R. P. Nr. 98513) 
dadurch erhalten, dass sie eine tief gewellte oder ge- 
faltete gelochte Platte aus Celluloid, Ebonit, Kautschuk 
oder einem anderen elastischen, nicht leitenden Stoffe 
mit senkrechten Stäben aus Blei oder anderem leitenden 
Materiale durchziehen (vgl. J. p. ./. 1898 309 132). Diese 
sind an einem Ende mit Bleibügeln verbunden, an dem 
anderen Ende umgebogen oder derart befestigt, dass 
eine Verlängerung des Trägers und dadurch eine Er- 
weiterung der Mündungen der Wellenthäler vermieden 
wird. Letztere werden mit der breiigen Masse so aus- 
gefüllt, dass die Bleistäbe gut umhüllt werden. Hierauf 
wird die Platte zwischen zwei angewärmten Flächen oder 
in Formen zusammengedrückt. Dadurch werden die 
Wellenthäleröffnungen verengt, so dass die active Masse 
sicheren Halt erlangt. | 
F. E. Ecerard (Englisches Patent Nr. 7314/1897) setzt 
aus vier T-förmig gestalteten Bleiplatten einen Rahmen 
zusammen. Von dessen oberer Platte hängt eine Anzahl 
von Bleistangen herab, an denen Ebonitkästchen be- 
festigt sind, die das active Material aufnehmen. H. I. Wil- 
kinson (U.S. P. Nr. 608537) befestigt auf beiden Seiten 
des Hauptträgers in Reihen über einander Platten, die 
Taschen haben. Diese sind oben offen und laufen nach 
den unteren Seiten schmal zu, während ihre Enden con- 
vergirend umgebogen sind. G.J. Miller (U.S. P. Nr. 610190) 
umgibt die active Masse mit mehreren durchlöcherten 
Behältern, die durch Stäbe in geeignetem Abstande ge- 
halten werden, und durch die der Elektrolyt circuliren 
kann. In oben durchlöcherte Taschen aus leitendem 
Material (z. B. Antimonblei) stellt C. Payen (Englisches 
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Patent Nr. 3346/1897) verschieden gestaltete Prismen aus 
activer Masse. Diese sind gerippt oder überhaupt so ge- 
staltet, dass sie den Behältern und dem Elektrolyt eine 
grosse Berührungsfläche bieten. Eine Anzahl positiver 
Elektroden kann um eine spinnenähnliche oder radiale 
negative Platte aus starkem Blei angeordnet werden, oder 
dreikantige Theilelektroden werden in hexagonaler Form 
aufgebaut. Nichts wesentlich Neues bringt H. N. Warren 
Chemical News 1898, Bd. 78 S. 27, wenn er der posi- 
tiven Platte die Form eines Cylinders gibt, der zu einem 
Viertel von einer negativen Elektrode umgeben ist und 
die andere in sich aufnimmt. Asbest dient zur Isolation. 
Zur Verhinderung der Sulfatirung wird ein Zusatz von 
Phosphorverbindungen zum Elektrolyt gegeben. 


2) Active Masse und Pasten. 


Um fein vertheiltes Schwammblei herzustellen, kocht 
R. Knöschke (Englisches Patent Nr. 4825/1898) Blei in 
10- bis 2Oprocentiger Salpetersäure, kühlt, ehe Krystall- 
bildung beginnt, ab und legt Zink, Koks oder Kohle 
hinein. Das gefällte Schwammblei soll im Gemisch mit 
Mennige oder Glätte und Manganperoxyd als active 
Masse dienen. 

An dem Verfahren, actives Material dadurch herzu- 
stellen, dass ein Gemenge von Bleioxyd und Graphit mit 
Schwefelsäure angemacht, geformt und dann abwechselnd 
getrocknet und mit verdünnter Schwefelsäure behandelt 
wird, ist nur neu, dass es Jf. Tobler und J. H. Graeber 
(Englisches Patent Nr. 12019/1896) für eine Erfindung 
halten. 

Auf sein schon früher (D. p. J. 1898 307 92) be- 
schriebenes Verfahren zum Anmachen des Bleioxyds (nicht 
der Mennige) mit stark verdünnter Butter- oder Milch- 
säure hat 4%. Murckwald (D. R. P. Nr. 99572) jetzt auch 
ein deutsches Patent erhalten. Haltbarkeit und Leistungs- 
fähigkeit der Elektroden sind daran gebunden, dass die 
basischen Salze allein entstehen und mit einer ungewöhn- 
lich grossen Anzahl Moleküle Wasser krystallisiren. Ist 
die vorhandene Wassermenge nicht ausreichend, so bildet 
sich ein Gemisch von basischem und normalem Salz; fehlt 
sie gänzlich, so entsteht normales Salz allein. Dieses lässt 
eine Formirung schwer oder gar nicht zu und beeinflusst 
daher, auch wenn es nur in geringen Mengen vorhanden 
ist, die Capacität des Sammlers ungünstig. C. Marschner 
(Englisches Patent Nr. 18029/1897) will sein früher (D. 
p. J. 1898 307 93) beschriebenes Bindemittel ersetzen 
durch die Mischung von 1 Vol. einer Lösung von 1 k 
Bernstein in 5 k Epi- oder Dichlorhydrin mit 5 Vol. 
Alkohol. 

Der von der Marquand Accumulator Company ver- 
triebene Sammler wird (The Electrician, 1898 Bd. 41 S. 806) 
folgendermaassen hergestellt. Gerippte Kernplatten wer- 
den zu zwei oder drei in Schwefel eingepackt und durch 
heisse Ofengase 1 Stunde lang auf den Schmelzpunkt des 
Bleis erhitzt. Die Platten werden zunächst zu negativen 
formirt, aus denen dann erst die positiven hergestellt 
werden. Das Blei erhält zellige Structur. Zur Ver- 
stärkung dienen Rippen und Ecken, die man vor der 
Sulfurirung geschützt hat. Nach S. P. Thompson gab 
eine Zelle mit sieben Platten, die zusammen 12,6 k wogen 
(wozu 2"; k Säure kamen) und 2,8 qdm einseitige Ober- 


| fläche hatten, bei Entladung mit 10 Ampère 49,66 Ampère- 
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Stunden. Das Güteverhältuiss war 87,8 Proc. Ampère- 
Stunden. Bei 20 Ampere Entladestrom wurden ent- 
sprechend 37,5 Ampere-Stunden und 75,6 Proc. gefunden. 
Bei starken Entladungen fand kein Werfen der Platten 
statt. Die Herstellung der Elektroden vom Bleiblock an 
bis zur gebrauchsfertigen Platte soll nur 24 (?!) Stunden 
dauern, während für die meisten anderen Sammler eine 
Woche gebraucht wird. 

Zum Entfernen losgebröckelten Materials aus Accu- 
mulatoren verwendet G. Walter (U. S. P. Nr. 608015; 
Englisches Patent Nr. 12327/1897) eine mit Stiel ver- 
sehene Büchse mit kreuzweisen Rippen. Für gröbere 
Partikel wird ein Spaten, zum Entfernen von Material, 
das unter den Platten liegt, eine Art Hacke gebraucht. 


3) Elektrolyt. 


In seinem Accumulator, der die active Masse in breit- 
seitig an der Oberfläche vergitterten und oben offenen 
metallenen Behältern aufnimmt, gebraucht D. d’Arbel 
(Englisches Patent Nr. 3368/1898) als Elektrolyt eine 
Lösung von Blei- oder Calciumchlorid in Natriumchlorid- 
lösung und verdünnte Schwefelsäure. (Diese würde doch 
das Blei und Calcium fällen. P.) Den Elektrolyten wollen 
«4. Heinemann und W. Schaefer (Englisches Patent 
Nr. 15047/1897) durch chemisch reine Holzkohle auf- 
saugen. Diese ist entweder gepulvert oder in Behälter 
oder Platten gepresst, die die Elektroden umgeben und 
das Herausfallen activer Masse hindern. 


4) Formiren und Laden. 


Wunderbar ist der Vorschlag von W. J. S. Barber- 
Starkey (Englisches Patent Nr. 15879/1897), Accumulator- 
elektroden dadurch zu formiren, dass sie abwechselnd in 
verdünnter Schwefelsäure unter Strom gesetzt und dann 
bei Zutritt von Luft getrocknet werden. Sulfatische 
Samnlerplatten sollen (Liektrochem. Zeitschr., 1898 Bd. 5 
S. 154) wieder brauchbar gemacht werden, indem man in 
lOprocentiger Zinksulfatlösung eine Kette Blei : Blei- 
sulfat : Zink bildet. Dasselbe ist nach meinen Versuchen 
durch Laden in umgekehrter Richtung ohne Auseinander- 
nehmen des Sammlers zu erreichen. Eine ständige Re- 
generation der Platte will V. Bernstein (Englisches Patent 
Nr. 9778/1898) dadurch erzielen, dass er sie aus zwei 
in einen Bleirahmen eingesetzten Bleiplatten bildet und 
Gas in diese Kammer leitet. Die Platten haben an je 
einer Seite schwalbenschwanzförmige Rinnen zur Auf- 
nahme der wirksamen Masse und Löcher zur Circulation 
des Elektrolyten. 


5) Aufbau der Zellen. 


J. D. kkively (U.S. P. Nr. 608714) bedeckt die leiten- 
den Platten mit Lagen von Fasern und Bleioxyd und 
trennt die Lagen durch perforirte Behälter, durch die 
durchlöcherte Röhren gehen. Um die Elektroden vom 
Boden der Zelle entfernt zu halten, steckt sie Æ. 5. New 
(Englisches Patent Nr. 3063/1897) in Längsschlitze zweier 
isolirender Platten. Zur Verbindung von Accumulatoren- 
platten legt G. Hurt (U. S. P. Nr. 605424) auf eine iso- 
lirende Bodenstange eine Blei- oder Metallplatte, auf der 
mit einem Ende auf Unterlagsscheiben Verbindungsplatten 
ruhen, die sich abwechselnd nach entgegengesetzten Rich- 
tungen erstrecken, und verbindet alle diese Platten durch 


Schrauben mit der Bodenstange.. Wagerechte Platten 
stellt E. Schnalter (Englisches Patent Nr. 3488/1897) aus 
einem Bleigitter her, das gewellt sein kann und Nuthen 
hat. Dieses Gitter wird beiderseits mit wirksamer Masse 
bedeckt und diese mit einem biegsamen, porösen und 
säurebeständigen Material, z. B. mit Natriumwolframat 
getränktem Papier. Darauf ruhen unbiegsame durch- 
löcherte Platten, z. B. aus porösem Steingut oder prä- 
parirtem Holz. - Die auf beiden Seiten liegen rechtwinklig 
zu einander. Damit die Gase leicht entweichen können, 
hat die obere Platte grössere Löcher als die untere. Das 
Ganze wird durch Gummibänder, die auf die Platten auf- 
gekittet sind, zusammengehalten. 

E. A. Barber (U.S. P. Nr. 603229) setzt eine Reihe 
von Metalltrögen, die vor der Berührung mit dem Elektro- 
lyten durch Asphaltanstrich geschützt sind, über einander. 
Auf dem Boden des ersten liegt eine positive Platte, die 
mit der Innenwand des Troges metallisch verbunden ist, 
auf ihr, durch Isolatoren getrennt, eine negative Platte, 
die Verbindung mit der Aussenwand des direct darauf 
stehenden zweiten Troges hat u. s. w. Die Verbindungs- 
drähte liegen im Elektrolyten. Nicht neu. Aehnlich 
ordnet H. S. Lloyd (U.S.P. Nr. 604588 und Englisches 
Patent Nr. 2789/1897) die Zellen einer Batterie über ein- 
ander an. Zu diesem Zwecke haben die flachen Kästen 
Füsse, die in die Ecken des darunter stehenden Kastens 
passen. In dem Boden der Zelle befindet sich ein flacher 
Trog mit Quecksilber. Dieser hat einerseits mit einer 
direct darüber liegenden Elektrode, andererseits mit einem 
Drahte Contact und dadurch mit einer zweiten Elektrode 
in dem Kasten darüber, die auf Klötzchen in den Ecken 
liegt. Die oberste Zelle hat einen Deckel mit Gasaus- 
lässen und einer Oeffnung in der Mitte, durch die der 
Elektrolyt eingegossen wird. Dieser fliesst durch Ueber- 
läufe, die an zwei Seiten jedes Kastens angebracht sind, 
in die unteren Zellen und kann aus der untersten, wenn 
er ausgebraucht ist, oben abgelassen werden. 


6) Fertige Zellen. 


Zur Einführung der Tudor-Accumulatoren in Schweden 
hat sich die Svenska Accumulators- Fabrik-Bolaget Tudor 
mit 50000 Kronen Mindestkapital gebildet. Die Fabri- 
kation von Lithanode-Accumulatoren beschreibt London 
Llectrical Review vom 13. Mai 1898. Die von der Electric 
Storage Battery Company für die Chicago Edison Company 
gelieferte Batterie, die 166 Zellen hat, bei 8stündiger 
Entladung 22400 Ampere-Stunden Capacität zeigt und 
11000 Ampere 1'Js Stunde lang entladen kann, beschreibt 
The Electrical World, 1898 Bd. 31 S. 726. 


c) Accumulatoren, bei denen nicht ausschliesslich Blei 
verwendet ist. 


Aehnlich wie andere (vgl. D. p. J. 1898 307 94), will 
auch L. Epstein (U.S. P. Nr. 606526; Englisches Patent 
Nr. 24516/1895; Französisches Patent Nr. 11414) die mit 
Zinkamalgam überzogenen positiven (?) Platten in Tröge 
mit Quecksilber stellen. Die negativen (?) Bleioxydplatten 
sind von Behältern umgeben. Diese bestehen aus porösem 
nichtleitendem Material zwischen Scheidewänden, die den 
unteren Theil der Platten umgeben und oben durchlöchert 
sind. Im Anschluss an frühere Mittheilungen (D. p. J. 
1898 309 150) haben sich A. Werner und P. Kilduchevsky 
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(Englisches Patent Nr. 12443:1897) einen Accumulator 
schützen lassen, dessen negative Platten aus dünnem gal- 
vanisirtem Eisen oder anderem Metall bestehen. Auf 
diesen wird aus einer Lösung der Sulfate bei der Ladung 
eine Legirung aus Zink und Magnesium oder Cadmium 
und Magnesium niedergeschlagen, die bei der Entladung 
wieder abgelöst wird. Die Fällung kann auch auf dünnen 
Metallgittern erfolgen, die mit schwammförmigem Blei, 
Zink und Cadmium gepastet sind. 

Mit einem Ammoniumchloridaccumulator hat Stine 
(Amer. Elecir.; The Electrical World, 1898 Bd. 32 S. 328) 
schon 1891 Versuche gemacht. Die Platten bestanden 
aus Kohlenstaub, der mit 20procentiger Salmiaklösung 
vollgesaugt war. Die Zellen konnten bedeutende Ladungen 
aufnehmen, ohne zu gasen. Die Spannung war sofort 
nach der Ladung 1,7 Volt, fiel aber in 12 Stunden auf 
weniger als 1 Volt. Capacität und Nutzeffect waren gering. 


B. Anorganische Elektrochemie. 
I. Allgemeines. 


Von den Beziehungen der theoretischen zur prak- 
tischen Elektrochemie handelt ein Aufsatz von E. Edser 
(The Electrical Engineer, 1898 Bd. 22 S. 108). 

Ueber Leitfähigkeit von Elektrolyten haben F. Kohl- 
rausch, L. Holborn und H. Diesselhorst (Wied. Annalen, 
1898 Bd. 64 S. 417) gearbeitet. Die Berechnung der Leit- 
fähigkeit behandeln F. C. Mac Kay (Elektrochem. Zeitschr., 
1898 Bd. 5 S. 113), sowie J. G. Mac Gregor und E. H. 
Archibald (Philosophical Magazine; Elektrochem. Zeitschr., 
1898 Bd. 5 S. 89, 119). 

Taucht man in concentrirte Kalilauge zwischen zwei 
Eisenelektroden eine eiserne Scheidewand ein, die dicht 
an den Gefässwänden anschliesst, so ruft nach Del Proposto 
(Bulletin de l’association des ingénieurs &lectriciens, Liège 
28. November 1897; Zeitschr. f. Elektrochemie, 1898 Bd. 5 
S. 98) deren Parallelverschiebung keine merkliche Aen- 
derung in der Potentialdifferenz zwischen den Elektroden 
hervor. Mit tieferem Eintauchen der Scheidewand wächst 
die Potentialdifferenz bis zu einem Maximum, das ein- 
tritt, wenn sie fast den Boden berührt, also die Verbin- 
dung der beiden Elektrodenräume beinahe unterbricht. 
Bei Anwendung einer gläsernen Scheidewand ist die Zu- 
nahme der Spannung noch bedeutend beträchtlicher. Die 
elektromotorische Kraft zwischen der positiven Elektrode 
und der Scheidewand, sofort nach Stromunterbrechung 
gemessen, ist ungefähr dreimal so gross wie die zwischen 
Kathode und Scheidewand. Für eine gegebene Lage der 
Scheidewand vermindert sich mit Zunahme des Stromes 
der Widerstand der Zelle, der nach der Formel r = — ái 
berechnet ist (V = Potentialdifferenz zwischen den Elek- 
troden; e = elektromotorische Kraft der Polarisation; 
i = Strom). Wird die Stromdichte genügend gross, so 
tritt Gasentwickelung auf beiden Seiten der Scheidewand 
ein, die mit einer ausgesprochenen Verminderung des 
Widerstands verbunden ist (Semmola’s secundäre Elektro- 
lyse). Die Bestimmung des Widerstands der Zelle durch 
Messung der bei Stromunterbrechung stattfindenden Po- 
tentialdifferenz zwischen den Elektroden ist weder wissen- 
schaftlich noch praktisch genau. Denn im Augenblick 
der Stromunterbrechung wird die Ungleichmässigkeit der 


Polarisation des Diaphragmas aufgehoben und damit ver- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 809, Heft 11. 1898jlV. 
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schwindet eine durch die Ungleichheit hervorgerufene 
elektromotorische Kraft, die in gleichem Sinne wie der 
durchfliessende Strom wirkt. 

E. Bose (Zeitschrift f. Elektrochemie, 1898 Bd. 5 S. 153) 
veröffentlicht Studien über Zersetzungsspannungen, deren 
Resultate er folgendermaassen zusammenfasst. Die Be- 
stimmung geschieht vortheilhaft mit Hilfe einer ständig 
ansteigenden Spannung und unter Verwendung möglichst 
kleiner Ströme. Durch Concentrationsverschiebungen 
treten Abweichungen der Curven von der theoretischen 
Form ein. Die Abscheidung fester Stoffe liefert sehr 
scharfe, die löslicher, besonders aber von Gasen unscharfe, 
abgerundete Zersetzungspunkte. Kupfersalzlösungen zeigen 
zwei charakteristische kathodische Zersetzungspunkte. 
Eine O,-Elektrode wird in Mercurosalzlösungen stark 
depolarisirt. Silber gelangt aus salpetersaurer Lösung 


als einfach geladenes Ion Ag zur Abscheidung. Säuren 
zeigen im Allgemeinen so viel charakteristische Zersetzungs- 
punkte, als Ionen derselben durch stufenweise Dissociation 
vorhanden sind. Säuren und Alkalien haben einen anodi- 
schen Zersetzungspunkt bei 1,08 Volt, der der Umkehrung 


der Gaskette entspricht und von den O-Ionen des Wassers 
herrührt. 

Die elektrochemische Industrie in England behandelt 
kurz Kershaw (Electricity vom 8. Juni 1898). Die Chemische 
Fabrik Elektron in Frankfurt a.M. und die Elektrochemi- 
schen Werke in Bitterfeld und Rheinfelden haben für ihre 
deutsche Production von Chlorkalk, Aetzalkalien, Potasche, 
Natrium, Magnesium und theilweise Calciumcarbid eine 
Vereinigung herbeigeführt. 


I. Metalloide. 


Auf dem isolirten Deckel einer elektrischen Metall- 
retorte zur Wasserstoff-Erzeugung bringen H. Eldridger, 
D. J. Clark und S. Blum (U. S.P. Nr. 603058) eine zwei- 
theilige Stopfbüchse an. Der eine Theil ist fest mit der 
Retorte verbunden, der andere besteht aus einem beweg- 
lichen Deckel. Beide sind mit isolirenden Fütterungen 
und mit einer senkrechten Oeffnung versehen. Durch 
diese und die in einer zwischen beiden Fütterungen lie- 
genden Packung bewegt sich die Anode, für die zur 
Führung ein Gestell isolirt auf dem Deckel angebracht 
ist. Die scheibenartige Kathode sitzt auf dem leitenden 
Boden der Retorte. Zur elektrolytischen Fabrikation von 
Wasserstoff und Sauerstoff hat die Société ’Oxyhydrique 
(L’Eclairage électrique, 1898 Bd. 16 S. 88) in Brüssel eine 
Anlage mit Apparaten von Garuti (vgl. D. p. J. 1897 
304 136; 1898 307 187) errichtet. Diese arbeiten bei 
2,5 Volt mit 360 Ampere. Zur Erzeugung von 1 cbm 
Sauerstoff und 2 cbm Wasserstoff gebraucht man 12,2 Kilo- 
Watt-Stunden. Rechnet man 1 Kilo-Watt-Stunde, je nach- 
dem die Elektricität durch Wasserkraft oder Dampf er- 
zeugt wird, zu 0,8 bezw. 4,8 Pfg., so kosten obige Mengen 
Gas 9,7 bezw. 60 Pfg. Der Wasserstoff ist im Durch- 
schnitt 99-, der Sauerstoff 97procentig. Ueber Sauerstoff- 
und Wasserstoffgewinnung berichtet auch Electrochimie, 


1898 8. 91. 


Mehrere Ozonröhren, die den Siemens’schen für klei- 
nere Betriebe (vgl. Peters, Angewandte Elektrochemie, Bd. 2 
Abth. 1 S. 88) sehr ähneln, verbinden Andersson und 
Dittrich (U. S. P. Nr. 577523) mit einander und setzen sie 
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in ein gemeinsames Gefäss mit Wasser. Die Stickoxyde 
werden in einer mit Kalilauge beschickten Waschflasche 
absorbirt. Ausführliche Mittheilungen (vgl. auch D. p. J. 
1897 304 137; 1898 307 188 und 309 153) über seinen 
neuesten industriellen Ozonapparat bringt E. Andreoli 
(L’Electricien, 1898 Bd. 15 S. 369; vgl. auch Revue de 
Chimie industr., 1898 Bd. 9 S. 224). Es sollen sich damit 
10 bis 20 k Ozon in 1 Stunde bei einer Ausbeute von 
etwa 125 g auf 1 Kilo-Watt herstellen lassen. Die Elek- 
troden bestehen aus Aluminium. Zweckmässig werden 
in einem hölzernen Gestelle mit isolirendem Anstriche 
sechs quadratische Platten von je 2 Fuss Seitenlänge 
parallel zu fünf gleich grossen Gittern, die mit Spitzen 
besetzt sind, geschaltet. Zwischen je zwei Elektroden 
befindet sich eine dünne Glasscheibe. Jedes Gitter be- 
steht aus 80 Reihen Aluminiumband, von dem jede Reihe 
auf jeder Seite 111 Zacken besitzt. Da demnach gleich- 
zeitig an 88800 Stellen Entladung stattfindet, braucht bei 
grosser Ozonproduction der Strom doch weder stark noch 
hochgespannt zu sein. Die Entstehung von nitrosen 
Nebenproducten und einer bedeutenden Wärmeentwicke- 
lung soll vermieden sein. Ein System von der oben an- 
gegebenen Grösse verbraucht 60 bis 65 Watt und liefert 
stündlich 7 bis 9 g Ozon bei einem Primärstrome von 
25 Volt und 2,45 Ampere und einer Spannung von 8000 Volt 
im Transformatorstromkreise. Wegen der ziemlich ge- 
ringen Spannung ist die Gefahr einer Durchbrechung des 
Dielectricums stark vermindert. Die Kosten der Ein- 
richtung von acht Systemen, die beim Verbrauche von 
85 Volt und 5,88 Ampere mindestens 60 g Ozon in 1 Stunde 
liefern, betragen mit Hilfsapparaten 2400 M., die einer 
Einrichtung für 10000 Watt höchstens 24000 M. Um 
die Elektrodenflächen zu kühlen und das Ozon vor Zer- 
setzung zu schützen, wird die Luft in sehr raschem Strome 
durch die Apparate geführt. Dies kann dadurch erreicht 
werden, dass den Elektrodensystemen durch Oeffnungen 
im Boden der Apparate Luft zugeblasen wird, oder dass 


sie in Kästen mit Glaswänden oder in gemauerte Kam- 


mern eingesetzt werden, die mit Glas oder glasirten 
Steinen ausgekleidet sind. Die Ozonisatoren, die con- 
tinuirlich arbeiten können und fast keine Beaufsichtigung 
und Wartung nöthig haben, werden möglichst nahe dem 
Verbrauchsorte aufgestellt. Einem Accumulator ähnelt 
äusserlich der Ozonapparat von Ch. J. Yarnold (U.S. P. 
Nr. 580244). Zwischen je zwei Glasplatten, die wellen- 
förmig gerippt sind, um Luftwirbel zu erzeugen, sind 
dünne Metallbleche eingekittet und wie beim Foucault’schen 
Condensator in einem isolirenden Kasten senkrecht hinter 
einander angeordnet. Die gerad- und die ungeradzahligen 
Platten sind abwechselnd mit zwei wagerechten, mit iso- 
lirendem Ueberzuge versehenen Metallstäben verbunden, 
die Stromzuführungsklemmen tragen. Ausgezackte Glas- 
streifen am Boden und an den Seiten der Zelle hindern 
die Berührung der einzelnen Glasplatten. Der Trans- 
formator besitzt hohe Spannung und grosse Frequenz. 
Die Stickstoffoxyde werden durch feuchte Bimssteinstücke 
absorbirt. Zwei vom Electric Ozone Syndicate fabrıcirte 
Typen von Özonisatoren beschreibt kurz The Electrician, 
1898 Bd. 41 8.309. Schon früher (vgl. Peters, Angewandte 
Elektrochemie, Bd. 2 Abth. I S. 84 und 99) hat H. Tindal 
vorgeschlagen, die Gase nach dem Durchgange durch den 
ersten Entladungsapparat zu kühlen, ehe sie in den zweiten 
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gelangen, und Funkenbildung durch Einschaltung von 
Flüssigkeitswiderständen zwischen Transformator und 
Zelle zu vermeiden. Genau dasselbe haben sich van der 
Sleen und Schneller (U.S. P. Nr. 587770) neu patentiren 
lassen. 

Concentrirte Lösungen von Ozon (vgl. D. p. J. 1897 
304 137) erhält Spranger (Französisches Patent Nr. 272 288) 
durch Absorption in ätherischen Lösungen von Kohlen- 
wasserstoffen CoH oder diese enthaltenden Essenzen, 
deren Camphen in Campher umgewandelt ist. 

Die Kosten für 1 k wirksamen Sauerstoff betragen 
nach J. B. C. Kershaw (London Electrical Review, 1898 
Bd. 43 S. 151) in Mark: 


nach en 5,23 

tto 2 2 2 2000.20... 56l 

Ozon Andreoli . || zu 
„ Siemens und Halske . 22,18 
Bleichpulver. . . . 2 2 aaa‘ an 1,56 
Natriumbichromat. u eh 4,08 
Natriummanganat, saure Lösung 7,31 
"i alkalische Lösung . 13,00 


Ozon kann also mit dem Chlor in Form von Bleichpulver 
nicht in Wettbewerb treten, wohl aber mit dem Sauer- 
stoff im Natriumbichromat und -manganat, da seine An- 
wendung bequemer ist und keine festen oder flüssigen 
Nebenproducte gibt. Für die Verwendung des Ozons als 
Ersatz des Luftsauerstoffs, z. B. beim künstlichen Altern 
von Weinen und Spirituosen, müsste erst gezeigt werden, 
dass nicht wesentliche Theile der Flüssigkeit zusammen 
mit den Verunreinigungen oxydirt werden. E. Andreoli 
(London Electrical Review, 1898 Bd. 43 S. 198) bemängelt 
obige Zahlen, die bei den Yarnold- und Otto-Apparaten 
eine Ausbeute von 155 und 175 g Ozon für 1 HP-Stunde 
voraussetzen; es sind kaum 70 zu erwarten. Die zur 
Bestimmung angewandten Methoden können leicht Fehler 
von 50 bis 80 Proc. ergeben. Die Vergleiche mit den 
anderen Bleichmitteln haben keinen Werth, da die Ver- 
wendungsarten sich kaum decken dürften. Der Pessi- 
mismus Kershaw’s betreffs der industriellen Verwendung 
des Ozons ist durch nichts begründet. (Vgl. dazu die 
Entgegnung Kershaw’s; London Klecirical Review, 1898 
Bd. 43 S. 370; Andreoli, ebenda S. 411; Kershaw, ebenda 
S. 485.) 

Nach E. Andreoli (L Électricien, 1898 Bd. 15 S. 226) 
hat sich bei der Sterilisirung von Trinkwasser mit dem 
Ozonapparate von Tindal auf der vorjährigen Brüsseler 
Ausstellung, über die Gerard berichtete, gezeigt, dass 
für 1 cbm Wasser nur etwas über s g Ozon noth- 
wendig ist. Selbst unter den vorhanden gewesenen un- 
günstigen Bedingungen brauchte man dazu etwa 95 Watt 
= 0,127 P. Nimmt man den Gestehungspreis von 1 Kilo- 
Watt zu 8 Pfg. an, so ergibt dies für 1 cbm Wasser 
höchstens 0,6 bis 0,8 Pfg. Zur Wasserreinigung durch 
Ozon lässt La Société anonyme pour les Applications In- 
dustrielles de l’Ozone (Englisches Patent Nr. 6061/1898) 
das Ozon unten in einen luftdichten Cylinder eintreten, 
der bis zu einer gewissen Höhe mit Bimsstein-, Ziegel- 
stücken oder anderem inerten Material gefüllt ist. Oben 
tritt Wasser durch eine durchlöcherte Röhre ein. In ver- 
schiedenen Höhen des Cylinders befinden sich durch- 
löcherte Scheidewände, so dass das Wasser nicht direct 
an den Wänden hinunterrieseln kann. Der Cylinder kann 
auch wagerecht gelegt werden und wird dann vollständig 
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mit dem inerten Material gefüllt und mit Prallplatten für 
das Ozon versehen. Derselbe Apparat kann zur Reinigung 
zuckerhaltiger Säfte dienen. Die Ozonisation von Wein 
haben v. Sonnenthal und Kreps (3. intern. Congress für 
angew. Chemie; Chemiker-Zeitung, 1898 Bd. 22 S. 663) 
genauer studirt. Zunächst untersuchten sie das Verhalten 
der Hauptbestandtheile des Weins gegen Ozon. Ohne 
Einfluss ist Ozon auf chemisch reines Wasser, wässerige 
Glycerin- und Zuckerlösungen, Lösungen von organischen 
Säuren, wie Wein- und Aepfelsäure. Alkohol, im Verhält- 
niss von 10 zu 10 Vol.-Procenten mit Wasser gemischt, 
zeigte für Ozon eine bis 40 Vol.-Proc. fallende und dann 
steigende Absorptionscurve. Bei Tanninlösungen wächst 
mit steigendem Gehalte die Absorption von Ozon. Von 
gemischten Alkohol- und Tanninlösungen, die auch in- 
differente Körper enthalten können, zeigen die mit 
40 Vol.-Proc. Alkohol die geringste, mit 5 und 90 Vol.-Proc. 
die ungefähr gleiche grösste Absorption. Nachzuweisen 
war die Bildung von Essigsäure aus Alkohol und Oxy- 
dation von Schwefelwasserstoff und schwefliger Säure zu 
Schwefelsäure. Salpetersäure entstand nur einmal in 
Spuren, salpetrige Säure oder deren Ester nicht. Trotz- 
dem wird es sich empfehlen, im Grossbetriebe das Ozon 
vor dem Einleiten in den Wein durch Kalkwasser oder 
Lauge zu waschen. Gleiche Mengen desselben Weins 
können in gleichen Zeiträumen gleiche Ozonmengen auf- 
nehmen. Die Absorption wird schwieriger und langsamer, 
wenn eine bestimmte Grenze erreicht ist. Um Verände- 
rung des Geschmacks im Weine hervorzurufen, genügt 
meist schon 5 Minuten lange Einwirkung von Ozon; 
20 Minuten sind in fast allen Fällen das Maximum, das 
beobachtet werden konnte. Rothweine nehmen am gierig- 
sten Ozon auf, anscheinend um so mehr, je gerbstoff- 
haltiger sie sind. Im Grossen und Ganzen nur halb so 
viel absorbiren Weissweine. Süssweine werden gewöhn- 
lich vom Ozon unverändert passirt. Bei kranken Weinen 
wird durch Ozonisiren in der Regel eine entschiedene 
Besserung erzielt. Beim Oxydiren trocknender Oele durch 
Ozon erhitzen sie S. Kosenblum, S. Rideal und das Com- 
mercial Ozone Syndicate (Englisches Patent Nr. 9524/1897) 
zusammen mit leinölsaurem oder harzsaurem Blei oder 
Mangan, führen in das Gefäss über den Flüssigkeitsspiegel 
Ozon unter Druck ein und heben dadurch das Oel in eine 
obere Kammer. Das nachströmende Ozon reisst das Oel 
in Nebelform durch Oeffnungen in der Decke der Kammer 
mit sich in einen grösseren Raum, in den noch direct 
Ozon eingeführt werden kann. Das Oel kann in den 
Erhitzungskessel zurückfliessen und nochmals derselben 
Behandlung unterworfen werden. Statt Leinöl allein wird 
(Englisches Patent Nr. 6464/1898) vortheilhaft sein Gemisch 
mit Baumwollsamen- oder Rapsöl verwendet. Nach 
J. Lewkowitsch (London Electrical Review, 1898 Bd. 43 
8.248) kann man 1 t Oel für Zwecke der Firnissfabri- 
kation mit 3000001 ozonisirter Luft für 0,93M. behandeln. 
M. Otto (Englisches Patent Nr. 14917/1897) will das Ozon 
zur Umwandelung der Leukobasen der Triphenylmethan- 
farbstoffe in die entsprechenden Farbstoffproducte ge- 
brauchen (vgl. D. p. J. 1898 307 188). 

Durch Einwirkung von Ozon auf Terpene und andere 
organische Verbindungen (wie Aldehyde, Ketone, Campher, 
ätherische Oele, Harze und Balsame), die zerstäubt werden, 


bei Gegenwart von Wasser oder Dampf wollen S. Kosen- ! 
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blum, S. Rideal und The commercial Ozone Syndicate (Eng- 


lisches Patent Nr. 12274/1897) Wasserstoffsuperoxyd dar- 
stellen. Sie empfehlen folgenden Apparat (Fig. 9 und 10). 
Ein geschlossenes Gefäss b wird durch eine Röhre b, mit 
einem Gemenge von Terpentin und Wasser beschickt, die 
durch die doppelten Rührarme c, und c} gut durchgemischt 
wird. Die Arme c, sitzen 
auf einer röhrenförmigen 
Welle c, die Arme c4 
direct auf einem centra- 
len c} Sie werden in 
entgegengesetzten Rich- 
tungen gedreht durch die 
konischen Getriebe cs, 
Cg, & und die Welle cg. 
Unter den Rührern wird 
durch eine durchlöcherte 
Röhre dı Ozon, das frei 
von Feuchtigkeit und 
Kohlensäure ist, einge- 
presst. Wenn der Druck _ 
steigt, wird die Flüssig- 
keit in der Röhre f mit 
Hahn fı hoch gedrückt 
nach einem Raume d, 
zwischen einem Deckel dy 
und einer Schüssel dy. 
Gleichzeitig gelangt 


ex J 
Dampf durch die Röhre e ZA NIS RN De 


aufwärts nach einem d A K EZA 4 PAV 
Raume dy zwischen den N ai 
beiden Schüsseln d,undd, Gap 

von denen letztere einen 

konischen Aufsatz a3 oben 

abschliesst. Röhrenför- 

mige Schraubenspindeln Fig. 10. 

dgehen durch die Schüs- ARpara von Rosenblum, Riss ma 


sel du in Löcher dg im 

Deckel, so dass in diesen ein ringförmiger Raum um die 
Spindeln bleibt. Kleine Löcher d, befinden sich auch zwi- 
schen dem ringförmigen Flansch d, und der Schüssel d}. 
Durch diese Anordnung wird eine sehr innige Berührung 
zwischen Terpentin und Ozon erzielt. Das in der Kammer a 
sich sammelnde Wasserstoffsuperoxyd wird durch Rohr A 
abgezogen. Ist es noch zu verdünnt, so geht es durch 
Röhre g zur Kammer b zurück. Soll Dampf statt Wasser 
verwendet werden, so werden die Theile oben an dem 
Aufsatz ag anders gestaltet. Dampf, Ozon und Terpentin 
werden dann durch feine Oeffnungen zerstäubt. Das 
auf die beschriebene Art gebildete Wasserstoffsuper- 
oxyd kann gleich im Entstehungszustande zum Bleichen 
von Baumwolle, Wolle, Seide, Garnen oder Federn 
dienen. 

Die von ihnen bei der Elektrolyse 'Jse- und 'J-nor- 
maler Salzsäure beobachtete Bildung von wenig Wasser- 
stoffsuperoxyd sind F. Haber und S. Grinberg (Zeitschr. 
f. anorganische Chemie, 1898 Bd. 18 S. 87) geneigt, durch 
Addition zweier Hydroxylionen an der Anode zu erklären. 
Durch einen secundären Vorgang werde aber das gebildete 
Weasserstoffsuperoxyd sehr rasch und bis auf sehr kleine 
Reste zerstört. 

Ueber eine Wasserreinigungsanlage von Woolf in 
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Brewsters und das Hermite-System bringt Elettricità vom 
6. Mai 1898 Mittheilungen. 

Bei Wiederholung der Versuche, durch die Th. Gross 
(vgl. D. p. J. 1897 304 237 und 1898 307 188) im Schwefel 
ein neues Element Bythium entdeckt haben wollte, fand 
H. Alexander (Zeitschr. f. Elektrochemie, 1898 Bd. 5 S. 93) 
nach der Elektrolyse alles Chlorsilber, sämmtlichen 
Schwefel und alles mit diesem verbunden gewesene Silber 
wieder. Eine Zerlegung des Schwefels konnte nicht fest- 
gestellt werden. 

Eine charakteristische und empfindliche Reaktion auf 
Persulfat ist nach H. Caro (Zeitschrift für angewandte 
Chemie, 1898 S. 845) folgende. Setzt man zu einer neu- 
tralen und neutral erhaltenen 2procentigen Anilinlösung 
die eines Persulfats, so entsteht nach kurzer Zeit in der 
Kälte ein krystallinischer orangebrauner Niederschlag, 
dem sich durch Auskochen mit Benzol ein Oxydations- 
product des Anilins entziehen lässt. Dieses löst sich in 
Salzsäure mit gelber Farbe, die beim Erhitzen der Lösung 
in ein schönes und dauerndes Violett übergeht. Beim 
Einrühren von Persulfaten in concentrirte Schwefel- oder 
Salpetersäure oder bei 2tägigem Stehen elektrolysirter 
Schwefelsäure von 1,45 spec. Gew. wurde eine Nitroso- 
benzol liefernde Substanz erhalten, während Persulfosäure 
durch die Anilinreaction nicht mehr nachweisbar war. 
Durch diese Substanz ist die Amidogruppe glatt in die 
Nitroso-, also auch in die Nitrogruppe überführbar. Per- 
sulfate wollen J. R. Geigy und Co. (D.R.P. Nr. 98760; 
Französisches Patent Nr. 269466) zur Oxydation von 
p-Nitrotoluol-o-Sulfonsäure zur p-Dinitrodibenzyldisulfon- 
säure in alkalischer Lösung gebrauchen. Ammonium- 
persulfat verwenden A. und L. Lumière und Seyewetz 
(Bull. Photo-Club Paris, 1898 Bd. 8 S. 232; vgl. auch die 
Mittheilungen von A. Davanne auf dem 3. intern. Congr. 
f. angew. Chemie; Chemikerzeitung, 1898 Bd. 22 S. 671) 
als unübertroffenen Abschwächer für photographische 
Negative (vgl. D. p. J. 1898 309 154) in bprocentiger 
Lösung. G. Watmough Webster (British Journal of Photo- 
graphy, 1898 Bd. 45 S. 436) zieht Iprocentige Lösung vor. 
Auch zur Herstellung umgekehrter Negative wird Am- 
moniumpersulfat vorgeschlagen (Photography, 1898 Bd. 10 
S. 586). 

Durch Messungen der elektromotorischen Kraft eines 
Daniell-Elements, in dem Zink durch das sogen. Ammonium- 
amalgam ersetzt war, hat H. C. Pocklington (The Electrician, 
1898 Bd. 41 S. 457) gefunden, dass nur im Augenblick 
der Bildung ein wahres Amalgam des Ammoniums vor- 
handen ist. Es zersetzt sich äusserst schnell und liefert 
unter Wasserstoff- und Ammoniakentwickelung die schau- 
mige Masse, die für gewöhnlich Ammoniumamalgam ge- 
nannt wird. 

W. Crooks (The Electrician, 1898 Bd. 41 S. 655) führte 
in seiner Präsidentenrede vor der British Association aus, 
dass unter Benutzung von Wasserkraft 1 t Natriumnitrat 
für 102 M. aus der atmosphärischen Luft darstellbar sei. 

Zum Readman’schen Phosphor-Process, den Albright 
und Wilson ausführen, werden nach J. B. C. Kershaw (The 
Electrical Review, 1898 Bd. 43 S. 542) in Oldbury 700 PP, 
in den Niagara- Werken 300 HP gebraucht. Von dem im 
Rohmaterial erhaltenen Phosphor werden 80 bis 90 Proc. 
gewonnen. Nach demselben Verfahren arbeitet vielleicht 
die Chemische Fabrik Griesheim in Deutschland, nicht aber 
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eine Fabrik in Vernier bei Genf, wie Verfasser meint. 
Hier und in Paris wird meines Wissens nach dem Patent 
von Hilbert und Frank (D. p. J. 1898 307 189) fabricirt. 
Zur Phosphorgewinnung will Ch. K. Harding (U.S.P. 
Nr. 602747) aus Calciumphosphat erst durch Schwefel- 
säure den Kalk entfernen und nach dem Vermischen mit 
Kohle die Verunreinigungen (Schwefel) und zwei Theile 
Sauerstoff wegrösten. Das Gemisch des hinterbleibenden 
Phosphoroxyds mit gekörnter Kohle wird auf einer Tem- 
peratur, die unter dem Verflüchtigungspunkte des Oxyds 
liegt, gehalten und dann schnell in den Bereich eines 
elektrischen Bogens in so kleinen Mengen gebracht, dass 
jede Portion sofort auf die Schmelztemperatur erhitzt 
wird. Die Reaction geht in einer Wasserstoffatmosphäre 
vor sich. Durch die hohle negative Elektrode wird ein 
Theil des für die Reaction nöthigen Kohlenstoffs in flüs- 
siger Form (wohl als Kohlenwasserstoff, P.) eingeführt. 

Bei harter Retorten-Kohle konnte M. Margules ( Wiede- 
mann’s Ann., 1898 Bd. 65 S. 629) starke Zerstäubung be- 
obachten, wenn er sie in sauren oder alkalischen Lösungen 
zur Anode für den Primärstrom von 2 Daniell und zur 
Kathode für einen Oeffnungsextrastrom machte (vgl. auch 
bei „Gold“). 

Von Metallcarbiden handelt ein Aufsatz A. Neuberger’s 
(L’Electrochimie, 1898 S. 89). Die Carbide des Urans, 
Thoriums, Ytterbiums, Erbiums, Cers, Calciums und Magne- 
siums will W. L. Voelker (Englisches Patent Nr. 5863/1898) 
zur Herstellung von Fäden für elektrische Glühlampen 
benutzen. 

Aus reinen Kupfersiliciden (D. p. J. 1897 304 141) 
erhält G. de Chalmot (U.S. P. Nr. 602632) amorphes Sili- 
cium durch Erhitzen mit Schwefel auf 250 bis 300° im 
geschlossenen Gefässe. 

Durch Beimengung von 10 Proc. Siliciumcarbid, unter 
Beihilfe von Pech will Strauss (London Electrical Review, 
1898 Bd. 43 8. 19) Bogenkohlen erzeugen, die bei 25 Proc. 
Stromersparniss ein intensiveres Licht als die gewöhn- 
lichen geben und eine Dauer von 360 Stunden, die er zu 
verdreifachen hofft, zeigen. (Fortsetzung folgt.) 


Unseren Abonnenten 


theilen wir hierdurch mit, dass von Neujahr ab der 
Abonnementspreis unseres Journals vierteljährlich nur 
noch 6 Mark betragen wird. Wir hoffen, durch diese 
Preisermässigung dem Journal in immer weiteren Kreisen 
Eingang zu schaffen, und bitten unsere alten treuen Abon- 
nenten, durch Empfehlung des Abonnements unter ihren 
Bekannten zur Verbreitung des Blattes beizutragen. Auch 
für Mittheilung geeigneter Adressen behufs Franko-Zu- 
sendung von Probeheften wären wir dankbar. 


Stuttgart, im December 1898. 


Redaktion und Verlag 
von 


„Dinglers Polytechnisches Journal“. 


Arnold Bergsträsser Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 79, Bd. 310, Heft 12. 


Jährlich 52 Hefte in Quart. Abonnementspreis jährlich 
86 Mark; vierteljährlich 9 Mark, direkt franko unter Kreuz- 
band für Deutschland und Oesterreich 10 Mark 30 Pf., für das 
Ausland 10 Mark 95 Pf. Redaktionelle Sendungen und Mit- 
theilungen bittet man zu richten: An die Redaktion von 
„Dinglers Polytechnisches Journal* in Stuttgart, die 
Expedition betreffende Schreiben an Arnold Bergsträsser 
Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) in Stuttgart. 


Textilindustrie. 


Ueber mechanische Webstühle. 


Von Regierungsrath Glafey, Berlin. 


(Schluss des Berichtes S. 201 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Während bei der vorstehend erläuterten Ausführungs- 
form des Webstuhls die Schusspulen lose im Vorraths- 
behälter liegen und nur unter dem Einflusse ihres Eigen- 
gewichts in den Bereich des Spulenschiebers gebracht 
werden, ist der Webstuhl nach D. R. P. Nr. 96513 dahin 
vervollkommnet worden, dass die Schusspulen an beiden 
Enden festliegen und von dem Spulenhalter durch eine 
diesem seitens einer kräftigen Feder o. dgl. ertheilte 
Drehbewegung, also in wirksamer, zuverlässiger Weise 
unter den Spulenschieber bewegt werden, so dass ein 
Steckenbleiben der zuzuführenden neuen Spule nicht mehr 
vorkommen kann. Der Spulenhalter oder -zubringer, 
sowie die das Einführen der Spulen bewirkenden Organe 
besitzen die aus den Fig. 13 bis 18 ersichtliche Ein- 
richtung. ec 

Der Spulenhalter besteht aus den beiden Platten a 
und 5 (Fig. 13 und 14), welche auf gemeinsamer Nabe 
| in einer der Spulenlänge 
entsprechenden Entfernung 
zu einander eingestellt wer- 
den können. Die Nabe sitzt 
frei drehbar auf einem Bol- 
zen, der von einer am Brust- 
baum c befestigten Schutz- 
platte d gehalten wird. Da- 
mit der Spulenzubringer bei 
seiner Drehung auf den ge- 
nannten Bolzen sich nicht 
axial verschiebt, fasst ein an der Nabe vorgesehener 
Ansatz e (Fig. 13) in eine Ringnuth des Tragbolzens. 
Auf einem Fortsatz der Nabe sitzt ein am Umfang mit 
Einkerbungen versehener scheibenförmiger Halter / für 
die Enden der Fäden der einzelnen Spulen, welche an 
einem auf dem Träger des Spulenzubringers angeordneten 
Knopf g befestigt sind, und sich so bei der Drehung des 
Zubringers nicht mit einander verwickeln können. 

Damit der Spulenzubringer ab die von ihm bei seiner 
Drehbewegung unter den Spulenschieber zu bringenden 
Schusspulen i jede für sich an beiden Enden in der 
in Fig. 13 und Fig. 14 angedeuteten Weise festhält, be- 
finden sich an der Kopfplatte b mehrere offene Ein- 


kerbungen k, in welche die dickeren Enden der Schuss- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 809, Heft 18. 1898/1V. 


Fig. 13. 
Webstuhl mit festliegenden Schuss- 
spulen. 


Stuttgart, 24. December 1898. 


Preise für Ankündigungen: ispaltig: 1 mm Höhe bei 60 mm 
sae Breite 8 Pf., 1isspaltig (90 mm Breite): 13 Pf., 2spaltig (130 mm 
Breite): 16 Pf., Sspaltig (180 mm Breite): 24 Pf. Bei Wieder- 
holungen nach Vereinbarung angemessener Rabatt. — Gebühren 
für Beilagen im Gewicht bis zu 25 Gramm 30 Mark, eventuell 
nach Uebereinkunft. — Alleinige Annahmestelle für Anzeigen und 
Beilagen bei der Annoncen-Expedition Rudolf Mosse, Berlin, 
Stuttgart und Filialen. 


spulen lose eingelegt werden. Der Flansch des Schutz- 
bleches d verhindert dabei ein zufälliges Herausfallen der 
Spulen aus den Einkerbungen. Die Kopfplatte a ist eben- 
falls mit einer Anzahl Einkerbungen ausgestattet, in welche 
die dünneren Enden der Schusspulen hineinpassen und 
in welchen dieselben durch federnde Arme / gehalten 
werden. Die Einkerbungen der Platten a und 5 liegen 
einander gegenüber und entsprechen einander ihrer An- 
zahl nach. 

Der Spulenschieber A (Fig. 15 bis 18) bildet mit seinem 
nach abwärts gerichteten Arme m einen Winkel, der mit 


-'n 
>- 
` — a 


Fig. 14. 
Webstuhl mit festliegenden Schusspulen. 


seinem Zapfen in einem am Ständer vorgesehenen Lager 

drehbar sitzt und durch eine Feder t (Fig. 14) für ge- 

wöhnlich in der in Fig. 15 bis 17 dargestellten gehobenen 

Lage gehalten wird, in welcher sich das vordere, nach 

abwärts gerichtete Ende unmittelbar über derjenigen von 
34 
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den im Zubringer gehaltenen Spulen i befindet, die sich 
gegen den Anschlag n der Schutzplatte anlegt (Fig. 15) 
und die als nächste in den Webschützen eingedrückt 
werden 'soll. Dieses vordere Ende des Schiebers h 
ist mit einem verbreiterten Theile versehen, welcher 
an dem der Platte b (Fig. 13 und Fig. 14) des Zu- 
bringers zugekehrten Ende gegen die herauszubefördernde 
Schusspule zur Anlage kommt, während am äusseren 
Ende eines von der Verbreiterung aus seitlich gerich- 
teten Armes ein mit Einkerbung versehener Theil o 
(Fig. 15 bis 18) sich befindet, der sich an dem der Platte a 
zugekehrten Ende der Schusspule gegen diese anlegt. 
Das Herausbefördern der Spule aus dem Zubringer 
und Einschieben desselben in den Webschützen erfolgt 
ähnlich wie bei der Anordnung des älteren Patents 


trommel sitzt. Die Schaltzähne », in welchen die Schalt- 
klinke liegt (Fig. 13), bilden einen Theil der Endplatte b 
des Spulenzubringers oder sind an derselben befestigt. 
Durch die genannte Feder wird also der Schaltarm im 
Sinne einer Drehung des Spulenzubringers in der oben 
angedeuteten Richtung beeinflusst. Eine Bewegung des 
Spulenzubringers in der entgegengesetzten Richtung ver- 
hindert eine federnde Sperrklinke. Wenn nun der Spulen- 
schieber A die unter der Wirkung der Feder u (Fig. 13) 
gegen den Anschlag n gedrückte Schusspule $ aus dem 
Zubringer hinaus, d. h. an dem Anschlag n vorbei be- 
fördert hat, dann ist der Zubringer an der Drehbewegung 
nicht mehr verhindert, sondern führt diese nunmehr unter 
dem Einfluss der auf das Schaltrad v durch Vermittelung 
des Schaltarmes und der Schaltklinke wirkenden Feder 


Webstuhl mit festliegenden Schusspulen, 


Nr. 63687 dadurch, dass im geeigneten Augenblick der 
an der Lade des Webstuhls befindliche Stecher p (Fig. 14 
bis 18) gegen einen am abwärts gerichteten Arme des 
Spulenschiebers angeordneten Frosch q trifft und dadurch 
den Winkelhebel mh so dreht, dass das äussere Ende 
des wagerechten Theils A nach unten auf die betreffende 
Spule drückt und diese in der aus Fig. 18 ersichtlichen 
Weise aus dem Spulenzubringer hinaus- und in den Web- 
sehützen r hineinstösst. Hierbei erhält die Spule von 
unten einen nachgiebigen Widerhalt durch einen federnden 
Finger s, der sich am Ende eines besonderen Armes be- 
findet und beim Herausdrücken der Spule von dieser bei 
Seite gedrängt wird. Dieser Finger dient dazu, um die 
Schusspule, insbesondere das dünnere Ende derselben, 
sicher in den Webschützen hinein zu führen. 

Wie bereits erwähnt, legt sich die im Zubringer 
unterste bezw. bei der nächsten Bethätigung des Schiebers 
hinauszudrückende Schusspule in der aus Fig. 15 ersicht- 
lichen Weise gegen den festen Anschlag n. Hierdurch 
wird eine Drehbewegung des Spulenzubringers zunächst 
verhindert. Die Neigung zu einer solchen Drehbewegung 
in der Richtung der Pfeile in Fig. 15 wird dem Spulen- 
zubringer durch eine Feder « (Fig. 13) verliehen, welche 
mit ihrem einen Ende am Ständer oder Schutzblech d 
(Fig. 14) befestigt zu denken ist, während ihr anderes 
Ende auf einen mit federnder Schaltklinke ausgestatteten 
Arm wirkt, der drehbar auf der Achse der Spulen- 


aus, welche den Zubringer um so viel weiter herum- 
dreht, bis die nächste darin befindliche Spule gegen den 
Anschlag n zur Anlage kommt, nachdem der eben be- 
thätigte Spulenschieber A inzwischen wieder so weit in 
die Höhe gegangen ist, dass er sich nicht mehr dieser 
Spule entgegenstellt. Durch diese theilweise Drehbewegung 
ist natürlich die Spannung der Feder u etwas verringert 
worden, und das freie Ende x des Schalthebels (Fig. 15) 
ist in Folge dessen etwas weiter nach unten gegangen. 
An der Lade des Webstuhls ist eine Rolle w so an- 
geordnet, dass der, wie oben erwähnt, weiter nach unten 
gegangene Arm x sich jetzt in der Bewegungsbahn dieser 
Rolle befindet, wenn die Lade ihre nächste Vorwärts- 
bewegung vollführt. Die Folge hiervon ist, dass bei 
dieser Vorwärtsbewegung die von hinten oder unten gegen 
diesen Arm x streichende Rolle w denselben wieder in 
die Höhe hebt. In Folge dessen wird die Schaltklinke 
über den nächsten Zahn des Schaltrades hinweggebracht 
und die Feder u dadurch von Neuem gespannt, so dass 
nach erfolgtem Hinausschieben der nunmehr gegen n 
drückenden Spule die oben geschilderten Vorgänge sich 
wiederholen können. 

Im vorderen Theile des Webstuhles ist eine Schaukel- 
welle a, (Fig. 15 bis 18) gelagert, an welcher sich der 
Arm b, befindet. Dieser nimmt für gewöhnlich die in 
Fig. 15 und 18 gezeigte Lage an. Die Welle a, wird 
vom Schusswächter des Webstuhles aus durch Vermitte- 
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lung einer ihrer besonderen Ausführung nach hier nicht 
weiter in Betracht kommenden Vorrichtung in dem Sinne 
beherrscht, dass beim Reissen oder Ausbleiben des vom 
Webschützen ausgehenden Schussfadens diese Welle so 
gedreht wird, dass ihr Arm b; in die in Fig. 17 und 18 
veranschaulichte Lage gehoben wird. Dies hat zur Folge, 
dass alsdann beim Vorwärtsgehen der Lade der an dieser 
angeordnete Stecher p, während er sonst mit dem am 
Arme m des Spulenschiebers A gelagerten 
Frosch q nicht in Berührung kommt, diesen 
in der aus Fig. 18 ersichtlichen Weise trifft, 
so dass der obere, vordere Theil von A nach 
abwärts gedreht und dadurch die betreffende 
Spule i in den Webschützen r eingeschoben 
wird (Fig. 18). Durch den Eintritt dieser 
neuen Schusspule wird, wie bereits bemerkt, 
die zuvor im Webschützen befindliche Schuss- 
spule aus diesem hinausgedrängt. k 

Die Art und Weise, wie durch Heben des KW 
Armes b, der Frosch g aus seiner unwirk- | 
samen Stellung (Fig. 16) in die wirksame ~ 
Stellung (Fig. 17 und 18) gebracht wird, in 
welcher er von dem Stecher p getroffen wird, 
ist aus der Zeichnung ersichtlich. Es ge- 
schieht dies dadurch, dass der Arm 5,, wenn 
er gehoben wird, den Arm c, einer Schaukel- 
welle d) und damit zugleich einen zweiten 
Arm e dieser Welle zurückdrängt. Am oberen 
Ende dieses zweiten Armes sitzt frei ver- 
schiebbar eine Muffe, an welcher der Frosch q an seiner 
einen Seite angelenkt ist, während er an seiner anderen 
Seite, wie bereits erwähnt, am Spulenschieber sitzt. 
Die Zurückbewegung des Armes e, hat somit zur Folge, 
dass dadurch der Frosch g in die in Fig. 17 und 18 
gezeigte Stellung gedreht wird, während er sonst herab- 
hängt. 

Wie bereits bei Erläuterung des durch das Patent 
Nr. 63687 geschützten Webstuhls hervorgehoben wurde, 
kommt es zuweilen vor, dass der Webschützen im Schützen- 
kasten zurückspringt, oder dass er nicht vollständig in 
diesen hineintritt und dann bei der Thätigkeit des Spulen- 
schiebers entweder die Spule oder ein anderer Theil des 
Webstuhls bricht. Um diesem Uebelstande abzuhelfen, 
hat Northrop an dem oben genannten Stuhl eine Stell- 
vorrichtung angebracht, welche den Schützen in die rich- 
tige Stellung zurückschiebt. Nach dem Patent Nr. 97 309 
von William Franklin Draper in Hopedale ist nun dieser 
Schützensteller durch einen Schützenfühler ersetzt worden, 
welcher beim Fehlen oder unrichtiger Stellung des Schützens 
den Spulenschieber ausser Thätigkeit setzt. Der Schützen- 
fühler fı (Fig. 18 und 19) sitzt ebenfalls fest auf der bereits 
genannten Welle d,. Liegt nun der Webschützen r nicht 
richtig im Schützenkasten, dann trifft der Fühlhebel f, 
den Webschützen in der aus Fig. 19 ersichtlichen Weise 
und wird mit der Lade nach dem Brustbaum zu ge- 
schoben, so dass er die Welle d, weiter dreht. Hierdurch 
wird der Arm e, veranlasst, den Frosch q sofort nach 
unten in die Stellung Fig. 19 zu drehen, so dass dieser 
auf den Spulenschieber nicht einwirken kann. Befindet 
sich dagegen, wie in Fig. 18 angenommen, der Web- 
schützen r in der richtigen Lage, dann wird der Web- 
schützen vom Fühler f, nicht getroffen. In Folge dessen 


bleibt der Frosch in einer solchen Lage, dass er beim 
Vorgange der Lade durch den Stecher p getroffen und 
alsdann im Falle eines Reissens oder Auslaufens des 
Schussfadens der Spulenschieber im Sinne des Einbringens 
einer neuen Spule bethätigt wird. 

Fig.20 zeigt zwei mit den neuesten Hilfsmitteln aus- 
gestattete Webstühle, System Northrop, wie sie von der 
Firma Draper und Sons, Hopedale, ausgeführt werden. 


Webstüähle, System Northrop, von Draper und Sons. 


Die Spulen d sitzen in den beiden aus den Scheiben cò 
gebildeten Revolvern. Ihre Fäden sind an dem gemein- 
samen Halter a befestigt und werden durch die mit Ein- 
schnitten versehenen Scheiben b vor Verwirrung bewahrt, 
sobald die Revolver eine Schaltung erfahren. Die aus 
den Schützen ausgestossenen Spulen sammeln sich in dem 
Kasten e. 

Die von oben genannter Firma eingerichtete Weberei 
von 80 Stühlen beschäftigt nach Angaben des eingangs 
dieser Arbeit genannten Berichts zur Bedienung dieser 
Stühle fünf Weber, es kommen also 16 Stühle auf einen 
Arbeiter. Dieselben machen 190 Schläge in der Minute 
und jeder Weber liefert durchschnittlich 96 Stück Waare 
mit je 45,7 m Länge. 


Keramische Industrie. 


Ueber Reibungspressen mit Einrichtung zum 
Vorpressen des Materials. 
Mit Abbildungen. 


In den letzten Jahren sind verschiedene Patente er- 
theilt worden auf Pressen, welche in erster Linie zur 
Herstellung von Briquettes aus Sägespähnen, Torf und 
anderen lockeren Materialien dienen. Diese Pressen haben 
das wesentliche Merkmal mit einander gemeinsam, dass 
das Pressgut einer doppelten Pressung, und zwar einer 
Vorpressung durch den Speisekolben und einer Nach- 
pressung durch den Stempel der bekannten Zxter’schen 
Briquettpresse, ausgesetzt wird. 
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Bei der dem Caesare Luzzato in Mailand und der Eisen- | und ermöglicht dadurch die Einführung des Pressgutes. 
werk A.-G. in Hamburg-Uhlenhorst (vorm. Nagelund Kaemp) | Hierauf fällt er aus der höchsten Lage in die tiefste 
unter Nr. 88370 patentirten Presse sind die Bewegungs- | Lage frei herab und bewirkt so die Vorpressung des Gutes. 
zeiten des Vorpresskolbens d (Fig. 1) so bemessen, dass Die Bewegung des Kolbens d wird von einer regel- 
während des Vorstosses des Hauptkolbens f von 1 bis 2 | mässig umlaufenden Steuerwelle w durch Vermittelung 
der Kolben d sich in seiner unteren Lage befindet und | einer Schubstange s, eines Daumens h und Zapfens z ab- 
geleitet. Die Stange s steht durch Hebel g und 
Gelenkstange £ mit dem Kolben d in Verbindung. In 
der höchsten Lage nehmen Kolben d, Hebel g und 
Gelenkstange t die punktirt gezeichnete Lage ein. 
Bald darauf verlässt der Zapfen z die Schubstange s. 
Diese bleibt nunmehr so lange in unveränderter Lage, 
d. h. der Kolben d verharrt so lange in der höchsten 
Stellung, bis in Folge der Weiterdrehung der un- 
runden Scheibe A die Rolle r der Stange s von dem 
kreisförmigen Umfang der Scheibe A abrollt und somit 
den Kolben d in die in der Zeichnung dargestellte 
Lage frei herabfallen lässt. 

Diese Art der Vorpressung des Materials durch 
den freien Fall des Speisekolbens erscheint insofern 
mangelhaft, als die Grösse der Pressung nicht ge- 
nügend geregelt werden kann, um stets Briquettes 
von der gewünschten Dicke zu erhalten. Man könnte 
zu diesem Zwecke allenfalls Vorkehrungen zur Ver- 

| Fig. = änderung des Kolbengewichtes treffen, worüber in- 

Presse von Luzzato und Eisenwerk A.-G. (vorm. Nagel und Kaemp). dessen die Patentschrift Näheres nicht mittheilt. 

Dem erwähnten Mangel sucht die Zeitzer Fisen- 
dadurch den Hauptpressraum nach oben abschliesst. Bei i giesserei und Maschinenbau- Actiengesellschaft in Zeitz bei 


der weiteren Vorwärtsbewegung des Hauptkolbens von | ihrer unter Nr. 94299 patentirten Reibungspresse mit 
2 bis 3 und während des Rückganges dieses Kolbens | Vorpressung des Materials dadurch abzuhelfen, dass sie 
Fig. 3. 
rt 


AN 
HOHER KULUL, 


Z 


g Z 
a:p 
g Z 
Z 2 
Z Z 
ME 
Z A 
N PA 


SSL RRRQQQ= BS NN 
4 


1 ROSIS 
j BE 0 ER K KE 


OR A IERBSETEBBEI 
NS ”s T A 


GLLGLCOLIOLOLGLGGEA. 


E w 


Fig. 2. Fig. 4. 
Reibungspresse der Zeitzer Eisengiesserei und Maschinenbau-Actiengesellschaft. 


von 3 bis 4 hebt sich der Kolben d so weit, dass die | an Stelle des freien Falles Dampfkraft verwendet. Der 
Mündung des Speiseraumes b vollständig frei liegt. Wäh- | Pressdruck kann dann unter allen Umständen dem be- 
rend des weiteren Rückganges des Stempels f von Lage 4 | treffenden Briquettirungsmaterial und der Briquettstärke 
nach 1 verbleibt der Stempel d in der höchsten Stellung | angepasst werden. 
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Wie aus der Zeichnung hervorgeht, ist der Dampf- 
cylinder (Fig. 2 und 3) über dem Presskopf o angeordnet. 
Der Dampfkolben ist durch die Kolbenstange mit dem 
Vorpresstempel f verbunden. Die Bewegung des Schiebers 
ist abhängig gemacht von der Bewegung des Pressbärs p, 
mit welchem der Steuerungsschieber durch den Doppel- 
hebel A und Lenkstange l in Verbindung steht. Um die 
Wirkungsweise dieser Presse zu erläutern, gehen wir von 
der Pressperiode aus, während welcher sich der Press- 
stempel q in seine äusserste Lage IV bis V (Fig. 2) bewegt. 
Bei dieser Vorwärtsbewegung wird der Schieber durch 
die Lenkstange ! und den Hebel h aus der mittleren Lage 
nach oben verschoben. Der Schieber lässt Dampf unter 
den Kolben treten, der in Folge hiervon aufwärts geht. 
Die gleiche Bewegung vollzieht auch der mit ihm in 
fester Verbindung stehende Kolben f. Das Füllmaterial 
fällt, sobald der Stempel f die Oeffnung x freigibt, in den 
Raum n (Fig.3). Während der Presstempel q von 3 nach 4 
zurückgeht, füllt sich auch der Raum r. In dem letzten 
Theil der Rückwärtsbewegung des Stempels q wird der 
Dampf im Cylinder umgesteuert, und ehe noch der 
Presstempel q wieder seine Vorwärtsbewegung beginnt, 
treibt der Dampfkolben den Füllstempel herunter, der 
das Pressgut zusammendrückt. 

Eine dritte Presse dieser Gattung (Fig. 4) ist mit 
einer Vorrichtung ausgestattet, welche schon durch die 
Art der Zuführung das Material in möglichst dichtem Zu- 
stande vor den Hauptpresstempel bringt. Zur Erreichung 
dieses Zieles sind am Cylinder, in welchem der Vorpress- 
stempel geführt ist, zwei oder mehrere Förderschnecken f 
oder Kolben derart im Winkel zu einander angeordnet, 
dass die von verschiedenen Richtungen auf einander stos- 
senden Materialstränge aus Sägespähnen, Torf u. s. w. 
gegenseitig in einander eindringen und sich in einander 
hineinarbeiten. Bevor daher der Vorpresstempel seine 
Wirksamkeit beginnt, hat sich das Pressgut schon wesent- 
lich verdichtet. Die Anordnung dieser Vorrichtung ist 
ohne weiteres aus der Zeichnung ersichtlich. Die Vor- 
richtung ist unter Nr. 96004 Adolf Schmidt in Kassel 
patentirt. Seyfried. 


Die neuen elektrischen Glühlampen von Dr. Nernst und 
Dr. Auer. 


Im Anschluss an unsere kurzen Berichte 1898 808 96. 160 
bringen wir über diesen Gegenstand folgende den Mittheilungen 
des K. K. Technologischen Gewerbemuseums in Wien 1898 Heft 5 
bis 8 entnommene Mittheilungen. 

Professor Dr. Nernst, welcher von der principiellen Mög- 
lichkeit ausging, dass unter den Leitern zweiter Klasse ein 
Material ausfindig gemacht werden kann, welches glühend 
Strahlen solcher Wellenlänge emittirt, wie solche als Licht 
empfunden werden, fand, dass Substanzen wie Kalk, gebrannte 
Magnesia u.s. w. durch elektrische Ströme zur intensiven Weiss- 
glut gebracht werden können, wobei betreffs der Lichtintensität 
unter sonst gleichen elektrischen Verhältnissen eine entschiedene 
Ueberlegenheit gegenüber dem gewöhnlich bisher bekannten 
Glühlicht eintritt. Da derartige Substanzen sehr hohe Tem- 
peraturen vertragen, wird schon dieser Umstand zur Erhöhung 
des Nutzeffectes beitragen. So hat beispielsweise Nernst in 
freier Luft einen kleinen 7 mm langen Hohlcylinder von 1,5 mm 
Dicke (Lumen etwa 0,4 mm) aus gebrannter Magnesia geglüht 
und hierzu einen Wechselstrom von 0,23 Ampere bei 118 Volt 
Spannung verwendet. Die gemessene Leuchtkraft betrug 26 NK, 
so dass sich für die Kerze ein Energieverbrauch von 1,05 Watt 
ergibt. Es steht wohl ausser allem Zweifel, dass der Nutzeffect 
bedeutend grösser hätte ausfallen müssen, wenn ein grösserer 
Glühkörper statt in freier Luft in einem evacuirten oder mit 


die Wärme schlecht leitenden Gasen gefüllten Raume eingesetzt 
worden wäre. Da bekanntlich alle Leiter zweiter Klasse erst 
bei hoher Temperatur relativ gut leitend werden, zum Unter- 
schied von Leitern erster Klasse (Metalle), deren Widerstand 
mit der Temperaturerhöhung zunimmt, so ergibt sich bei der 
Nernst'schen Lampe die Nothwendigkeit einer vorherigen Er- . 
hitzung des Glühkörpers durch eine Flamme, einen Funken- 
strom o. & Die Erhitzung des Glühkörpers wird praktischer 
Weise durch den Betriebsstrom selbst vorzunehmen sein, indem 
beispielsweise der Heizkörper die Form eines Hohlcylinders er- 
hält, in dessen Innerem der Glühkörper angebracht wird, wobei 
entweder das hitzebeständige Material des Heizkörpers durch- 
sichtig ist, oder letzterer und Glühkörper beim Auftreten des 
Hauptstromes durch diesen von einander entfernt werden. Die 
zweite dieser Anordnungen ist in 
nebenstehender Zeichnung veran- 
schaulicht. Hierin stellen e, und &, 
zwei Stromquellen, g den Glüh- 
körper, m den Heizkörper, s eine 
Hauptstromspule und neinen Eisen- 
kern vor. Die Leitungstheile 4 
und l} des Hauptkreises müssen 
flexibel oder federnd gedacht wer- 
den. Hat der Glühkörper durch 
die von der Drahtspirale p abge- 
ebene Wärme einen so hohen 
emperaturgrad erreicht, dass 
durch die erfolgte Widerstands- 
verringerung der Hauptstrom den 
Kern » in die Spule s einzieht, 
so wird der Glühkörper aus der ihn 
umschliessenden Hülle m heraus- 
geschoben und Licht in den um- 
gebenden Raum streuen. Nach 
Unterbrechung des äusseren Strom- 
Kreises wird g durch die Spiral- 
feder f wieder emporgezogen. 
Selbstverständlich kann auch der 
zur Erhitzung des Glühkörpers 
dienende Strom von der Strom- 
quelle e) abgenommen werden, so dass e) entfällt. Obwohl 
noch keine Nernst’sche Glühlampe zur Zeit auf dem Markte 
esehen wurde, kann doch mit Zuversicht gehofft werden, dass 
er Erfinder in Kürze mit einem technisch vollkommen durch- 
gebildeten Beleuchtungskörper, der das Gleiche um zwei Drittel 
billiger zu leisten vermag als die jetzige Glühlampe, hervor- 
treten wird. 

Sehr beachtenswerth sind auch die Angaben, welche bisher 
der Welt über die neue Auer'sche Lampe zur Kenntniss gelangt 
sind. Obwohl Dr. Auer weder Messresultate noch sonstige 
Daten veröffentlicht hat, geht doch aus den Patentbeschreibungen 
hervor, dass seine neueste Erfindung dem Ziele nach Erhalt 
einer guten, wenig Kosten erfordernden Glühlampe um ein 
grosses Stück näher gekommen ist. 

Anstatt des bisherigen Kohlenfadens verwendet Dr. Auer 
einen solchen aus Osmium oder einer Osmiumverbindung 
(D. p. J. 1898 810 36). Osmium — eines der sechs Platin- 
metalle — verflüchtigt sich im luftleeren Raume selbst bei der 
Verdampfungstemperatur des Platins oder des Iridiums nicht.! 
Wird durch einen solchen Osmiumfaden im Vacuum ein elek- 
trischer Strom von genügender Intensität durchgeleitet, so 
strablt der Faden ungefähr bei der Verdampfungstemperatur 
des Platins blendend weisses, äusserst intensives Licht aus. 
Mit dem Steigen der Lichtausstrahlung vermindert sich natür- 
lich stetig die Wärmeausstrahlung. Nur durch übermässige 
Steigerung der Stromintensität im Verhältniss zur Capacität 
des Fudens wird es möglich, denselben an einer Seite bis zum 
Schmelzen zu erhitzen. Das Osmium wird in metallischem 
Zustand auf einem Metalldraht niedergeschlagen. Wird nun 
der Draht stetig bis zur blendenden Weissglut erhitzt, so ver- 
flüchtigt sich der Draht und das Osmium bleibt als röhren- 
förmiger Körper zurück. Dieses Verfahren gestaltet sich der- 
art, dass ein äusserst dünner Platindraht in einer reducirenden 
Atmosphäre, welche neben der Anwesenheit von Kohlenstoff 
viel Wasser enthält und in welche von Zeit zu Zeit kleine 
Mengen von sich verflüchtigenden Osmiumverbindungen (z. B. 
Osmiumtetroxyd) eingeblasen werden, durch den Strom erhitzt 
wird, und zwar stetig bis zur Verflüchtigungstemperatur des 
Platins und noch darüber. Das Platin verflüchtigt sich bis auf 
kleine Spuren und der zurückbleibende Osmiumfaden wird 
elastisch und beinahe platinfarbig. 

Eine Modification dieses Verfährens ist die, dass Auer auf 
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vegetabilische oder animalische Fasern Osmium bezw. Osmium- 
verbindungen oder Thoroxyd aufträgt und den Faden verkohlt. 

Die fertigen Faden werden mittels Platindrähten in ähn- 
licher Weise wie bisher gefasst und in die Birnen eingesetzt. 
Letztere werden von ihrem Luftgemenge befreit oder mit in- 
differenten Gasen gefüllt und nachher zugeschmolzen. 

Sollte sich diese neue elektrische Glühlampe bewähren, so 
wird wohl das Auer’sche Gasglühlicht seine dominirende Stel- 
lung aufgeben müssen; ob Nernst oder Auer, jedenfalls werden 
die Elektrotechniker die für die Praxis brauchbaren Resultate 
derartiger Forschungen mit Freuden begrüssen. 


Das Vorkommen von Graphit. 


Die wichtigsten Productionsgebiete für Graphit sind: 
Oesterreich, wo in den Kronländern Böhmen, Mähren, Nieder- 
österreich und Steiermark an zahlreichen Punkten mehr oder 
minder reiche Lagerstätten von Graphit ausgebeutet werden, 
von welchen allerdings die meisten — mit Ausnahme ganz 
vereinzelter böhmischer Bleistiftgraphite — eine dichte Be- 
schaffenheit haben und daher fast nur für Giessereizwecke, 
speciell für den Rohguss in Frage kommen. Die Jahresproduc- 
tion beträgt zwischen 25000 und 80000 t, wodurch sich, was 
die Menge des Rohmaterials betrifft, Oesterreich in gleiche 
Linie neben Ceylon stellt. Die Production auf Ceylon beziffert 
sich gegenwärtig gleichfalls auf etwa 30000 t! pro anno, aber 
Ceylon liefert fast ausschliesslich grossblättrigen bis grobsteng- 
ligen Graphit, welcher für die Tiegelfabrikation das werth- 
vollste Material bildet, da sich der „Ceylon-Graphit“ ausser 
durch seine grossblättrige Beschaffenheit durch einen hohen 
Grad von Reinheit auszeichnet, welcher kostspielige Reinigungs- 
processe völlig unnöthig macht. „Prima“ Graphit von Ceylon 
enthält 95 bis 98 Proc. Kohlenstoff, während mindarwerthige 
Sorten immer noch 80 bis 85 Proc. aufweisen. Im Gegensatz 
dazu ergeben die besten in Oesterreich producirten Sorten nur 
86 bis 88 Proc. Kohlenstoff, und diese bilden einen sehr ge- 
ringen Theil der Gesammtproduction, während die ‚meisten nur 
etwa 50 bis 70 Proc. Kohlenstoff enthalten. Die Menge des 
in dem Rohmaterial gewonnenen reinen Graphits ist daher in 
Oesterreich jährlich etwa 15000 bis 18000 t, während in dem 
auf Ceylon im Verlaufe eines Jahres geförderten Rohgraphit 
über 25000 t reinen Graphits vorhanden sind. 

Neben diesen beiden, für die Graphitproduction wichtigsten 
Gebieten, ist die Bedeutung der übrigen Graphit producirenden 
Länder eine sehr untergeordnete. Die Production an Roh- 
papan welche Deutschland aufweist, beträgt im jährlichen 

urchschnitt den zehnten Theil derjenigen in jedem der beiden 
vorher erwähnten Gebiete, also etwa 3000 t. Es kommt dafür 
ausschliesslich Bayern in Betracht und auch von diesem nur 
ein kurzer, schmaler Streifen nächst der österreichischen Grenze 
nordöstlich von Passau, welcher eine reiche und ergiebige 
a umschliesst, die schon seit mehreren Jahr- 
hunderten ausgebeutet wird, ja vermuthlich das älteste Vor- 
kommniss darstellt, welches überhaupt Graphit für technische 
Zwecke geliefert hat. Leider ist hier heute, wie vor Jahr- 
hunderten, im Allgemeinen von einem systematischen Betrieb 
keine Rede; die Förderung des Graphits, welche sich selbst bei 
den ungünstigen gesetzlichen Verhältnissen vorzüglich rentirt, 
wird von den einzelnen Grundbesitzern bewerkstelligt, und nur 
ein einziges, der Firma Bessell in Dresden-Neustadt gehöriges 
Bergwerk in der Kropfmühle bei Hauzenberg wird im berg- 
männischen Sinne geleitet. Dasselbe zeigt zur Genüge den 
hohen nationalökonomischen Werth, welchen die Passauer Lager- 
stätte bei systematischer Ausbeutung besitzt. 

Der hier gewonnene Graphit ist ein guter Tiegelgrapbit; 
im rohen Zustande allerdings sehr unrein, 25 bis 50 Proc. C, 
wird er durch trockene Aufbereitung zu einem hohen Grade 
von Reinheit gebracht (92 bis 94 Proc. C), und der so ge- 
wonnene „Flinz“, welcher zur Anfertigung der Passauer Tiegel 
dient, stellt ein durchaus dem Ceyloner Material ebenbürtiges 
Product dar. Der schlechte Ruf, in welchen der in Passau 
gewonnene Graphit namentlich auch durch wissenschaftliche 
Untersuchungen gebracht wurde, erscheint durch die thatsäch- 
lichen Verhältnisse in nichts gerechtfertigt, und das Ueber- 
gewicht des Ceylon-Graphits beruht nicht in der besseren Qua- 
lität des schliesslich zur Verwendung kommenden Productes, 
sondern hauptsächlich auf der grossen Masse der dortigen Pro- 
duction, sowie darauf, dass der für die Tiegelfabrikation 
nöthige Grad von Reinheit, welchen der Passauer Graphit? erst 


! In den letzten Jahren ist ein äusserst rapides Sinken der 
Ceyloner Production zu verfolgen, welches mit einer starken 
Preissteigerung Hand in Hand geht. 

* Die absprechenden Bemerkungen, welche namentlich in 
englischen Schriften über das „German blak lead“ enthalten 
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durch mehr oder weniger kostspielige Reinigungsverfahren er- 
hält, den Ceyloner schon im Naturzustande auszeichnet. Ge- 
ringere Mengen von Grapbit produciren in Europa noch Frank- 
reich, Italien und Spanien, während England, welches früher 
durch das Vorkommen des besten, ja damals einzigen „Bleistift“- 
Graphits ausgezeichnet war, heute seinen Bedarf ausschliesslich 
durch Import deckt. Die vermuthlich ziemlich reichen Graphit- 
lagerstätten Russlands, welche aber heutzutage für die Pro- 
duction ohne Bedeutung sind, liegen zumeist auf asiatischem 
Boden. Von aussereuropäischen Vorkommnissen sind ausser 
Ceylon einige Punkte in den Vereinigten Staaten von Nord- 
amerika, sowie in Canada zu nennen, doch ist die Production 
auch dort eine verhältnissmässig geringe; am bedeutendsten 
scheint noch die Ausbeute in Sonora, Taolumne Cy., Californien, 
zu sein, wo ein guter Bleistiftgraphit gewonnen wird (wurde?), 
sodann in Triconderoga, New York, welches jährlich einige 
Hundert Tonnen eines grobschuppigen, dem Ceyloner eben- 
bürtigen Materials liefert. 

\benso wie das berühmte a Free Graphitvorkommen er- 
legen ist, so auch dasjenige in den Batougolbergen bei Irkutsk an 
der sibirisch-mongolischen Grenze, welches als „sibirischer Gra- 
phit“ oder „Alibert-Graphit“ ® bezeichnet wird. 

Der dort geförderte Graphit war das feinste und beste 
Material, welches jemals zur Bleistiftfabrikation diente, und 
übertraf auch das englische Vorkommniss um ein Bedeutendes; 
die mächtigen Blöcke von 97- bis 98procentigem, ganz gleich- 
mässig feinfaserigem Graphit, welche dort gewonnen wurden, 
sind uns noch in zahlreichen Trophäen erhalten, welche, von 
dem Entdecker mit kunstvollen Schnitzereien versehen, auf den 
verschiedenen Ausstellungen seiner Zeit berechtigtes Aufsehen 
erregten; eine technische Wichtigkeit aber dürfte das Vor- 
kommniss schon seit langen Jahren nicht mehr besitzen. 


Thermoelektrische Heiz- und Lichtöfen für den Haus- 


gebrauch von Dr. Giraud. 


Die bisher angestellten Versuche zum Zwecke, die Wärme 
direct in Elektricität umzuwandeln, führte zu keinem befriedi- 


genden Resultate in Folge der geringen Leistungsfähigkeit der 


hierzu verwendeten Umwandlungsapparate, welche unter dem 
Namen Thermosäulen bekannt sind. Mittels derselben konnte 
man von der Wärme des zur Erregung dieser Elektricitäts- 
erzeuger benutzten Leuchtgases nur etwa 0,5 Proc. in elektrische 
Energie umwandeln. Hierdurch wurden die Thermosäulen dort, 
wo die Wärme nur zur Elektricitätserzeugung benutzt wird, 
sehr kostspielig; anders gestaltet sich jedoch die Sache, wenn 
die zu Heizungszwecken erzeugte Wärme auch noch durch Be- 
nutzung einer Thermosäule zur Elektricitätserzeugung Verwen- 
dung findet. 

Der Physiker Dr. Giraud in Chantilly hat nun einen Ofen 
construirt, welcher so eingerichtet ist, dass nebst der Heizung 
eines Zimmers von demselben gleichzeitig der zur Beleuchtung 
des Zimmers mit Glühlampen nöthige elektrische Strom ge- 
liefert wird. 

Dieser thermoelektrische Ofen hat aussen die Gestalt eines 
cylindrischen, mit Rippen versehenen Heizofens, wobei die Rippen 
zur Wärmeausstrahlung nach aussen und zur Beförderung der 
Lufteirculation im Zimmer dienen. In dem Hohlraume zwischen 
dem inneren und äusseren Ofenmantel befinden sich die Ele- 
mente der thermoelektrischen Säule ringförmig über einander 
in der ganzen Höhe des Ofens. Die Elemente bestehen aus je 
einem flachen Stück Nickel oder Weissblech und einer Legirung, 
die in der Hauptsache aus Antimon und Zink unter Hinzu- 
fügung einer geringeren Menge anderer Metalle zusammen- 
gesetzt ist. Die Mischung, auf deren richtige Zusammenstellung 
besonderer Werth gelegt wird, ist so gewählt, dass die Stücke 
die nöthige Festigkeit und Haltbarkeit erhalten. 

Jedes Element ist mit einer Umhüllung von Asbest ver- 
sehen und in ein aus Eisenblech gestanztes viereckiges Kästchen 
eingelegt. Die Elemente sind in Reihen geschaltet, um die 
nöthige elektrische Spannung zu erhalten. Die Circulation der 
Feuergase ist derart geregelt, dass die inneren Seiten der Ele- 
mente sich möglichst gleichmässig erwärmen, während die 


sind, beziehen sich zumeist gar nicht auf den Passauer „Flinz“, 
sondern auf die dichten Vorkommnisse von Böhmen, Steiermark 
u. s. w., welche, wie schon oben bemerkt, für die Tiegelfabri- 
kation ein minderwerthiges Material darstellen. Deutschland 
selbst producirt ausschliesslich Schuppengraphit, und dieser ist, 
wenn sorgfältig gereinigt, für alle Zwecke der Tiegelfabrikation 
dem von Ceylon kommenden Material durchaus gleichwerthig. 

3 Dieses Vorkommniss wurde 1838 von Tunkinsker Kosaken 
aufgefunden, deren Chef Tscherepanow dasselbe 1847 um 
300 Rubel an den Franzosen Alibert verkaufte. Seit 1856 ist 
es in die Hände Faber’s übergegangen. 
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äusseren Seiten durch die am Ofen emporsteigende Zimmerluft 
eine niedere Temperatur erhalten, wodurch der zur Erzeugun 
des elektrischen Stromes nöthige Temperaturunterschied herbei- 
geführt wird. 

Ein solcher thermoelektrischer Ofen erzeugt nach dem New 
Yorker Techniker eine elektromotorische Kraft von 40 Volt 
und eine Stromstärke von 4 Ampere, welche Leistung dem 
normalen Betrieb entspricht; bei verminderter Heizung wird 
die Leistung auch entsprechend geringer. Die Energie von 
40 Volt und 4 Ampère, also 120 Volt-Ampere gleich 120 Watt 
ergibt zwei Glühlampen von je 16 Kerzen, bezw. eine von der 
doppelten Leuchtkraft, was für die Beleuchtung eines Zimmers 
ausreicht. 


Berdenich’s Rückschlagfangventil für Acetylen. 


Eine Anzahl früher vorgekommener, aus bisher unerklärlich 
ewesenen Ursachen entstandene Acetylenunfälle sind nach 
den neuesten Untersuchungen dem Flammenrückschlag zuzu- 
schreiben. Flammenrückschlag ist möglich, wenn im Gasometer 
oder in der Rohrleitung, aus welchen Gründen immer, ein 
Acetylenluftgemisch entsteht, und dieser Fall ist ja bekanntlich 
bei Neufüllung des Gasometers, Erzeugers, Reinigers, Oeffnen 
der Gas- oder Brennerhähne vor Anlassen des Gasometers 
u. s. w. nur zu oft möglich, wobei dann beim vorzeitigen An- 
zünden einer mit solchem Luftgemisch gespeisten Flamme oder 
auch während der Beleuchtungsperiode, wenn durch Nachfüllen 
im Entwickler während des Betriebes oder durch unvorher- 
esehene Druckreduction Luft in die Leitung gelangt, ein 
Rückschlagen der Flammen in die Rohrleitung eintritt und 
flanzt sich unter Umständen die so im Rohrinnern entstandene 
‚xplosion je nach dem Rohrdurchmesser bis auf weiteste 
Strecken fort. 

Beschränkt sich nun eine solche Explosion nur auf die 
Rohrleitung selbst, so verursacht diese keinen grösseren Schaden, 
ausser dem Uebelstand, dass die Rohrleitung durch Explosions- 
producte verunreinigt wird; wohl aber ist dies der Fall, wenn 
sich diese Zersetzung bis an den Gasmesser, Condensations- 
gefäss u. s. w., oder selbst bis zum Gasometer fortpflanzt, also 
bis an eine Stelle, wo schon grössere Mengen Acetylenluft- 
gemische vorhanden sind. 

Diese Uebelstände soll 
das Berdenich'sche Rück- 
schlagventil vermeiden. 

Es ist dies ein Rück- 
schlagfangventil, welchesan 
geeigneter Stelle der Rohr- 
IN leitung oder auch in das 
PENIS Ausströmungsrohr des Gaso- 
| meters hinter der Gasuhr, 
direct unter den Brennern 
u. s. w. eingeschaltet wird 
und das verhindert, dass 
eine Entzündung in das 
Rohrinnere und die dadurch entstehende Explosion sich über 
das eingeschaltete Ventil hinaus fortpflanze. 

In ein Kapselgehäuse von kreisrunder Form, dessen Quer- 
schnittsfläche sich nach Maassgabe der Rohrdimensionen, in 
welche die Einschaltung erfolgen soll, regulirt, sind zwei gegen 
Rost geschützte doppelte Eisen- oder Metallsiebe in bestimmter 
Entfernung eingesetzt und zwar entweder flach bei den kleineren 
Ventildimensionen oder für grössere Rohrquerschnitte in Form 
eines Doppelkonus; in den Zwischenraum dieser Siebe ist feine 
Asbestfaser oder Asbestgewebe bezw. Baumwolle, Glaswolle, 
Bimsstein u. s. w., welches gleichzeitig als Gasfilter wirkt, ein- 


gelegt. 
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Die Erfindung der Farbenphotographie, 


das Schlussproblem der praktischen Photographie, soll endlich 

elungen sein. Es handelt sich dabei nicht um die sogen. directe 

hotographie in Farben, die eine praktische Bedeutung ja nie 
gewinnen kann, weil die Aufnahmen keine Copien gestatten, 
also jedes zweite Bild eine Neuaufnahme erforderlich machen 
würde. Prof. Lippmann's geistvolle Arbeiten haben zwar die 
Möglichkeit der Erzielung solcher directen Farbenbilder gezeigt, 
aber die von ihm erhaltenen Proben sind nur als wissenschaft- 
liche Glanzleistungen zu bezeichnen, deren Erlangung mehr vom 
Zufall, von ungemeiner Handfertigkeit und Sorgfalt abhängt, 
und wobei es fast unmöglich ist, zweimal dasselbe Bild auf die 
Platte zu bannen. Dazu kommt, dass diese Bilder nur unter 
einem ganz bestimmten Lichtwinkel zu betrachten und dabei 
so empfindlich sind, dass ein Hauch des Mundes sie zerstören 
kann. Die Versuche von Joly und Ives, die auf der Grundlage 
der sogen. Dreifarbenphotographie beruhen, haben schon zu 
ganz achtungswerthen Erfolgen geführt. Noch vor wenigen 
Wochen hatte man auf der Düsseldorfer Naturforscherversamm- 


lung, dann vor Kurzem auch in Köln Gelegenheit, sich davon 
zu überzeugen. Mittels einer kräftigen elektrischen Lampe 
werden drei Diapositivbilder in den Farben roth, gelb, blau 
über einander auf einen weissen Schirm projicirt, wodurch ein 
farbenprächtiges Bild des Gegenstandes entsteht, das bis in die 
feinsten Züge der Wirklichkeit gleicht. Dieses Verfahren be- 
sitzt für die Zwecke wissenschaftlicher Demonstrationen sicher- 
lich Werth, aber zum Schmuck des Heims kann es nicht bei- 
tragen. Ires hat auch ein Chromoskop hergestellt, in dem die 
dreifarbigen Diapositive durch Spiegelwirkung sich in einem 
Bild vereinigen; indessen ist es jeweilig immer nur einem Be- 
schauer möglich, sich an dem farbigen Gesammtbild zu erfreuen. 
Joly verfolgt einen anderen Weg, um farbige Bilder zu erhalten. 
Er photographirt durch eine mit feinen Linien versehene Platte 
sein Negativ und betrachtet das erzielte Positiv durch eine 
ähnliche Platte. Die feinen Linien der Platten sind abwechselnd 
mit den drei Grundfarben des Spectrums gefärbt, so dass bei 
der Photographie auf der negativen Platte von jeder Farbe eine 
entsprechende Menge Licht absorbirt wird. Der von dem Negativ 
gewonnene Abdruck erscheint, durch die entsprechende zweite 
Linienplatte betrachtet, in den gewöhnlichen Farben, sobald 
diese Linienplatte genau in der richtigen Lage sich befindet. 
Alle diese unvollkommenen Verfahren beseitigt die neue Er- 
findung; sie liefert Bilder in beliebiger Anzahl vom selben 
Negativ, Bilder, die ohne Hilfsmittel betrachtet werden können 
und die sich sowohl als Zimmerschmuck wie zu jedem anderen 
Zweck eignen. Dieses neue Verfahren macht auch von dem 
alten Grundsatz Gebrauch, dass alle in der Natur vorkommen- 
den Farben sich durch die drei Grundfarben des Spectrums 
darstellen lassen. Es werden drei Negative genommen; das erste 
enthält alle Strahlen mit Ausnahme der rothen, das zweite alle 
Strahlen mit Ausnahme der gelben und das dritte alle Strahlen 
mit Ausnahme der blauen. Die drei davon gezogenen Positive 
werden auf entsprechende Häute gedrückt, nämlich das erste 
auf eine rothe, das zweite auf eine gelbe, das dritte auf eine 
blaue Haut und dann fixirt. Diese drei Bildhäute werden nun 
weiter durch ein überaus einfaches und sinnreiches Verfahren 
über einander gebracht und vereinigt, worauf das Bild fertig 
ist. Die ganze Arbeit ist eine streng automatische und er- 
fordert nicht mehr und nicht weniger K riffe als die Her- 
stellung gewöhnlicher Photographien. Das Ergebniss aber ist 
ein vollendetes, in allen natürlichen Farben des Originals 
prangendes Bild, das wie jedes andere im auffallenden Lichte 
ohne Hilfe besonderer Apparate betrachtet werden kann. Diese 
Bilder sind ausserdem ım Licht unveränderlich, da keinerlei 
Anilinfarben dabei zur Verwendung gelangen, wodurch sie sich 
auch vortheilhaft vor den Erzeugnissen des Dreifarbenprocesses 
auszeichnen. Reproductionen der verschiedensten Art, Land- 
schaften, Gebäude, Menschen und Wiedergabe berühmter Ge- 
mälde werden geradezu bewundernswürdig wiedergegeben. Was 
die Expositionsdauer anbelangt. so ist es gelungen, bei gutem 
Lichte Aufnahmen in 3—5 Secunden zu machen, so dass alle 
Wahrscheinlichkeit dafür spricht, es werde möglich sein, das 
Ziel aller Wünsche, nämlich Momentaufnahmen in voller Farben- 
pracht, in Kürze zu erreichen. Wie die Köln. Ztg., der wir 
Vorstehendes entlehnen, vernimmt, ist in Köln eine Gesellschaft 
in Bildung begriffen, welche die Ausnutzung des neuen Ver- 
fahrens übernimmt. 


Eingesandt. 


Preisaufgaben. 


Preisaufgabe I. Die Schweizerische Gesellschaft für che- 
mische Industrie stellt eine Preisaufgabe über eine Arbeit, die 
der Entwickelung der Elektrochemie in der Schweiz von Nutzen 
sein soll und überlässt die freie Wahl des Themas dem Be- 
werber. 

Da sich die Elektrochemie in der Schweiz sehr stark ent- 
wickeln kann, so wäre es besonders werthvoll, entweder neue 
Producte auf elektrochemischem Wege herzustellen oder Me- 
thoden zu finden, um bereits bekannte Producte vortheilhaft 
elektrochemisch zu erzeugen oder auch bereits bekannte elek- 
trochemische Verfahren zu verbessern, oder endlich neue Ver- 
wendungsmethoden zu finden für Producte, die elektrochemisch 
hergestellt werden. 

Die Elektrochemie befasst sich zur Zeit mit der Herstellung 
von Chloraten, von unterchlorigsauern Salzen, von Calcium- 
carbid, Carborundum, mit der Kupferraffination etc., doch könnte 
dieselbe gewiss für manch andere chemische Verfahren Anwen- 
dung finden. Eine gründliche Arbeit über ein neues elektro- 
chemisches Verfahren, das in der Schweiz eingeführt werden 
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könnte, oder selbst eine Verbesserung eines bereits eingeführten 


Verfahrens würden in den Bereich der gestellten Preisaufgabe 
fallen. Unter einer Verbesserung wird verstanden eine bessere 
Ausnutzung der verwendeten motorischen Kraft oder eine Ab- 
änderung eines Verfahrens, die den Herstellungspreis eines che- 
mischen Productes wesentlich reducirt. — Die Preisaufgabe 
. umfasst ferner neue Verwendungsmethoden für Producte, die 

elektrochemisch hergestellt Be De z. B. wie neue Verwendung 
für Chlorate, für Chlorkalk, neue Verwendung des bei der 
- Elektrolyse von Kochsalz entfloehenen Chlors, oder des bei den 
meisten Elektrolysen abfallenden Wasserstoffs, wie neue Ver- 
wendung für Acetylen, z. B. zur Darstellung von organischen 
Producten (zur organischen Synthese). 

Ein weiteres Thema wäre: Vergleichende Prüfung des Elek- 
trodenmaterials oder der Diaphragmen. 

Die Bewerber sind verpflichtet, vor Angriffnahme ihrer 
Arbeit, sich mit dem Preisgerichte zu verständigen, zwecks ge- 
meinsamer Vereinbarung des Arbeitsprogrammes. 

Allfällige Bewerber haben sich bis 1. Mai 1899 zu melden. 

Die Schweizerische Gesellschaft für chemische Industrie hat 
beschlossen, für die Beantwortung von Preisfrage I eine Ge- 
sammtsumme von Fr. 2000 zur Verwendung für einen oder 
mehrere Preise auszusetzen. 

Preisaufgabe Il. Construction eines Dampfmessers. Die 
chemische Industrie verwendet in der Regel Dampf an meh- 
reren, gleichzeitig in Betrieb befindlichen Verbrauchsstellen, in 
wechselnder Menge. 

Häufig wird das gebildete Condenswasser mit dem in Ar- 
beit befindlichen Product vermengt abgeführt, und ist aus diesem 
Grunde eine Messung desselben unthunlich. Ja auch bei be- 
sonders aufgefangenen Condensationswässern kann deren Messung 
durch betriebstechnische Gründe verunmöglicht werden. 

Es wäre nun sehr erwünscht, die verbrauchte Dampfmenge 
auch in solchen Fällen durch einen in die Dampfleitung ein- 
geschalteten Apparat, nach Art einer Gasuhr, eines Wasser- 
messers für die ganze Anlage oder für einzelne Abtheilungen 
bestimmen zu können. Eine Genauigkeit von 10°% wäre für 
alle technischen Zwecke hinreichend; ja mit 15—20 °/o Fehler- 
grenze könnte man sich unter Umständen auch einverstanden 
erklären. Erschwerende Bedingung für die richtige Function 
des Apparates ist die sehr stark wechselnde Dampfspannung, 
und der ebenfalls sehr veränderliche Consum, über welche Um- 
stände das Preisgericht auf Wunsch nähere Auskunft geben 
kann. Eine Einführung des Apparates in der Praxis kann nur 
erhofft werden, falls er genügend einfach beschaffen, betriebs- 
sicher construirt ist und zu einem angemessenen Preise herge- 
stellt werden kann. Aus diesen Gründen könnte von einer 
automatischen Registrirung, so wünschbar sie sonst ist, eventuell 
abgesehen werden. Für zahlreiche Anwendungsfälle kommt 
ein etwa hervorgerufener Spannungsabfall nicht in Betracht; 
allgemein verwendbar wird aber nur ein Instrument, welches 
erhebliche Drosselung thunlichst vermeidet. 

Zur Bewerbung zugelassen werden nur experimentell gründ- 
lich erprobte Vorrichtungen, über deren Wirksamkeit und Fehler- 
grenzen sich das Preisgericht durch vorzunehmende Versuche 
selbst ein Urtheil verschaffen kann. — Für die Beantwortung 
dieser Frage hat die Schweizerische Gesellschaft für chemische 
Industrie eine Gesammtsumme von Fr. 1500 zur Verwendung 
für einen oder mehrere Preise auszusetzen beschlossen. 

Der Eingabetermin ist auf 1. Mai 1900 festgesetzt, eine 
eventuelle Verlängerung desselben kann, wenn die Umstände 
es erfordern, gewährt werden. 

Die Bewerbung für die beiden Preisfragen steht jedem 
Schweizer oder Ausländer zu, und können die Schriften deutsch 
oder französisch abgefasst sein. 

Dieselben sind bis zum 1. Mai 1900 an den Präsidenten 
der Gesellschaft Herrn Dr. Henry Schaeppi in Mitlödi einzu- 
senden, versehen mit einem Wahlspruch und begleitet von einem 
verschlossenen mit demselben Wahlspruch bezeichneten Couvert, 
welches den Namen und die genaue Adresse des Verfassers 
enthält. Sollten nach Befinden der Preisrichter die besten der 
einlaufenden Lösungen immer noch nicht ganz genügend er- 
scheinen, so können dafür ein oder mehrere Nahepreise von 
geringerem Betrage zugebilligt werden. 

Die einlaufenden Lösungen bleiben das Eigenthum ihrer 
Verfasser und können von diesen in beliebiger Weise verwerthet 
werden; die Gesellschaft behält sich bloss das Recht vor, die 
preisgekrönten Arbeiten ihren Mitgliedern durch Druck oder 
in sonst geeignet erscheinender Weise zur Kenntniss zu bringen. 
3 Als Preisrichter haben sich bereit erklärt zu fungiren die 

erren: 


Prof. Dr. G. Lunge, Stodola, Lorenz, Gnehm, Eidgen. Poly- 
tech. Zürich, Dr. Nourrisson, Vallorbes, O. Neher, Mels, F. Re- 
verdin, Genf, Dr. Geigy, Basel, Dr. H. Schaeppi, Mitlödi, Dr. 
A. Landolt, Zofingen, C. Weber-Sulzer, Winterthur. 


Technische Kalender für das Jahr 1899. 


Heft 12. 


Neues Patentgesetz. 


Ein neues Patentgesetz tritt am 1. Januar 1899 in Oester- 
reich in Kraft. Die Bestimmungen desselben lehnen sich, wie 
uns das Patent- und Waarenzeichenbureau von F. A. Hoppen 
in Berlin, Charlottenstrasse 8, mittheilt, im Allgemeinen an`die 
Paragraphen des deutschen Patentgesetzes an. Die wesentlichste 
Aenderung beruht darin, dass die Ertheilung der Patente in 
Oesterreich von dem genannten Tage ab von dem Resultat einer 
sorgfältigen Prüfung auf Neuheit und Patentfähigkeit abhängt, 
während früher auch die nichtigsten Gegenstände durch Patent 
geschützt werden konnten. Da ferner in dem neuen Gesetz 
auch die Strafen gegen Patentverletzungen bedeutend verschärft 
wurden, gewinnen die österreichischen Patente einen bedeutend 
höheren Werth. Auch die vor dem 1. Januar 1899 nach dem 
jetzigen Gesetz angemeldeten oder ertheilten Privilegien können 
von diesem Tage ab in Patente nach dem neuen Gesetz um- 

ewandelt werden und dadurch einen höheren Werth erlangen. 

as oben erwähnte Bureau ist bereit, den Lesern dieses Blattes 
as solche Umwandlungen kostenlos weitere Auskunft zu er- 
theilen. 


Technische Kalender für das Jahr 1899. 


Kalender für Maschineningenieure von W. H. Uhland. 


25. Jahrgang. Jubiläumsausgabe mit dem Bildniss des 
Herausgebers. Geb. 3M., Lederband 4 M., in Brief- 
taschenformat 5 M. I. Theil: Taschenbuch. II. Theil: 
Für den Constructionstisch. Dresden. Verlag von 
G. Kühtmann. 


Kalender für Betriebsleitung von H. Güldner. 7. Jahr- 
gang. I. Theil: Für die Tasche. II. Theil: Für den 
Arbeitstisch. Geb. 3 M., Brieftaschenlederband 5 M. 
Dresden. Verlag von G. Kühtmann. 


P. Stühlen’s Ingenieurkalender für Maschinen- und 
Hüttentechniker. 34. Jahrgang. Mit Beilagen: 
I. Bode’s Westentaschenbuch. II. Socialpolitische Ge- 
setze der neuesten Zeit nebst Verordnungen über 
Dampfkessel. Ausgabe in Lederband 3,50 M., in Brief- 
taschenform 4,50 M. Essen. G. D. Baedeker’s Verlag. 


Dampf, Kalender für Dampfbetrieb von R. Mittag. 
12. Jahrgang. Mit einer Beilage. Brieftaschenform, 
in Leder gebunden, nebst Beilage 4 M. Berlin. 
Verlag von R. Tessıner. 


Kalender für Gesundheitstechniker von H. Recknagel. 
Taschenbuch für die Anlage von Lüftungs-, Central- 
heizungs- und Badeeinrichtungen. 1899. In Brief- 
taschenform (Leder) geb. Preis 4 M. München. Ver- 
lag von Oldenbourg. 


Kalender für Elektrotechniker 1899. Herausgegeben 
von F. Uppenborn, städt. Oberingenieur in München. 
Sechzehnter Jahrgang. In zwei Theilen. I. Theil in 
Leder gebunden. Preis 5 M. München. Verlag von 
Oldenbourg. 


Fehland’s Ingenieur-Kalender für Maschinen- und 
Hütteningenieure von Th. Beckert und A. Pohlhausen. 
21. Jahrgang. Zwei Theile; I. Theil in Leder ge- 
bunden. 3 M. Berlin. Verlag von Julius Springer. 


Kalender für Elektrochemiker, sowie techn. Chemiker 
und Physiker von Dr. A. Neuburger. 3. Jahrgang. Mit 
einer Beilage. In Leder gebunden 5 M. Berlin. 
Fischer’s Technolog. Verlag M. Krayn. 


Rheinhard’s Kalender für Strassen- und Wegebau- 
und Cultur-Ingenieure von X. Scheck. 26. Jahrgang 
mit 3 Beilagen 4M. Wiesbaden. Verlag von J. F. Berg- 
mann. 


Heusinger von Waldegg’s Kalender für Eisenbahn- 
techniker von A. W. Meyer. 26. Jahrgang. Mit einer 
Beilage. 4 M. Wiesbaden. Verlag von J. F. Bergmann. 
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— Darstellung von Graphit 308 269. 
— Carbiderzeugung 309 175. 
— Acetylenlampe 309 196. 
— Graphiterzeugung 309 197. 
— und Vollmer, Erdölmotor 308 * 245. 
Berkefeld - Filter - Gesellschaft, Filter für 
Trinkwasser 309 * 181. 

Berks und Renger, Giessform für Accu- 
mulatorenplatten 310 * 213. 

Berliner Maschinenbau-Actiengesellschaft, 
Laden der Gasretorten 307 23. 

Berliner Hydro-Press-Gas-Ges., Hydrolicht 
308 140. 

Berliner Allgemeine Carbid- und Acetylen- 
esellschaft, Acetylen als Triebkraft 
09 119. 

— — Acetylenglühlicht 309 179. 

Bernard, Acetylenapparat 309 177. 

Bernät, Rohrleitung fürAcetylengas 810 19. 

Bernstein, Regeneration der Accumulator- 

platte 310 216. 
Berthelot, Zersetzung d. Acetylens 307 215. 
— Bestimmung der Schmelztemperaturen 
309 100. 
— durch elektrische Entladung ausgeübten 
chemischen Wirkungen 810 55. 
Bertolus, Elektrischer Ofen 309 173. 
Bertrand, Flusseisengewinnung 30% * 89. 


Namenregister 1898. 


Bessell, Graphit 310 226. 

Bessemer, Lebensbeschreibung 308 48. 

Betz und Ziegenberg, Unterirdische Strom- 
zuführung 307 *115. 

Biberist, Knotenfänger 310 * 90. 

Biedermann, Acetylenlicht 808 259. 

Biles, Schiffbau 307 175. 

Billaudot, Phosphorgewinnung 307 1%. 

Billwiller, Acetylenlicht re 257. 

Biltris, Elektrochemie 307 280 

Bindemann, Zeigerstellun 308 * 113. 

Binder, Acetylenbildung 309 196. 

Bing, Kreiswinkel 309 * 42. 

Binz, Elektrolyse 310 75. 

Bischoff und Foerster, Elektrolyse 309 215. 

Bishop, Knotenfänger 310 * 79. 

Bittel, Wormser Filterplatten 308 * 195. 

Bittenbender, Gesteinsbohrer 309 * 23. 

Black, Liderung für Tiefbrunnen 807 171. 

Blackman, Elektrolyse 807 238. 

Blackmore, Elektrochemie 807 278. 

Blackmann, elektrisches Bleichverfahren 
810 * 70. 

Blain, Schrämmaschine 309 22. 

Blaisdell, Maasstab 307 * 289. 

Blanc, Sicherheitsvorrichtung 307 29. 

— Bromsilbergelatine 308 117. Photo- 
graphie in natürlichen Farben 308 119. 

Bleekrode, Element 307 64. 

— Elektrolyse 309 154. 

Bliss, Schrämmaschine 807 196. 

Bloch, Photographie 308 %. 

Blochmann, Fernübertragung von Zeiger- 
stellungen 308 * 115. 

Blondel, Sautter, Harle, Umformer 308*266. 

Blott, Wickelaccumulator 309 * 19. 

Blount, Elektrochemie 307 187. [211. 

Blum, Darstellung von Caleiumcarbid 307 
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Blumenthal, Ventilsteuerung 307 * 50. 


Boardman, Schrämkette 809 22. 

Boblique, Phosphorgewinnung 309 154. 

Bocand&, Acetylenbrenner 807 215. 

Boccadi, Element 307 91. 

Bochumer Verein, Glockengeläute 307 288. 

Bock, an: ae von 
Goldlösungen 309 23 

Böcker, Bohrer 307 "60. 

— Schraubenflügel 309 * 201. 

— Accumulatorenträger 310 213. 

Boehringer Sohn, Accumulatorenplatten 

Boese, Accumulator 307 92. [309 134. 

— und Co., Accumulator 3807 * 162. 

Bogert, Fräsemaschine 308 * 188. 

Böhm, Sterilisation von Wasser 809 153. 

Boland, Element 307 63. 

Boll, Motorwagen 809 17. 

Boll&e, Motor-Fahrrad 308 * 216. 

Bollmann, Dampfturbine 310 83. 

Bolot, Torpedo 309 * 246. 

Bolton, Collodiumverfahren eye 117. 
Chlorsilbereollodion 808 136 

Bomel, Accumulator 807 9. 

— und Bisson, Accumulatoren 309 150. 

Bon, Acetylendarstellung 809 196. 

Boner, Verminderung der Rückwirkung 
auf den Regulator 310 *1. 

Bonna, Einwirkung elektrischer Ent- 
ladungen auf Gase 317 187. Elektrolyse 

237. 


— und Lekoyer, Elektr. Ofen 308 43. 
Bonson, Accumulatorplatten 810 214. 
en und Reuther, Giessereimaschinen 


Borcharde Laden der Gasretorten 307 23. 

Borchers, Gaskette 807 65. Reduction 
von Thomas- Schlacke 307 189. Dar- 
stellung von Diamanten 807 190. Elek- 
trischer Ofen 307 36.* 232.* 235. * 255. 
#257. Elektrochemie 807 779. 

— Elektrolyse 3809155. Lufteirculation in 
elektrolytischen Kupferbädern 809 217. 

Borries, Locomotive 808 122. 

Borrosch und Eichmann, Säemaschine 307 
* 83. 
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Borsig, Schmiedepresse 807 * 123. 

Bosca, Verfahren, Carbid luftbeständig zu 
machen 809 175. 

Bose, Zersetzungsspannun en a 217. 

Bosselaar, Oelvergaser 80 

Böttger, Titriren gefärbter Lösungen 310 
76. Trockencylinder 310 * 

Bottler, Metallresinatfirniss 307 T. Farb- 
stoffe 808 153. 

Boudouin, Materialprüfung 807 286. 

de Bouilhac de Bourzac, Dampfmaschine 
310 * 104. 

Boult, Acetylenentwickler 807 214. 

Bouquet de la Grye, Zonenzeit 308 269. 

Bourdon, Einspritzcondensator 810 * 141. 

Boussu, Locomotive 808 122. 

Bouvier, ee nbrenner 808 177. 

— Acetylen 809 176 

Boynton, Element 307 68. 

Braconier, ne für Förder- 
maschinen 810 * 122. 

Bradley, Elektrochemie 807 277. Carbid- 
ofen 809 174. 

Braulik, Buckskinstühle 809 * 71.” 88.* 105. 

Brault, "Accumulator 307 93. 

Braun, Momentverschluss 308 90. 

— Photogravure 808 138. 

Bräuner, Trockenanlage 310 * 137. 

Braunschweigische aschinenbauanstalt, 
Condensationswasserableiter 310 * 166. 

Braunstein Frères, Färben von Papier 

Brazier, Elektrolyse 308 20. [310 175. 

Bredig, Elektrische le von Zink, 
Blei, Silber u. 8. w. 809 2 

— Zerlegung des Wassers er Erdöl 
durch Koblenlichtbogen 310 57. 

Brehm, Bohrerkopf 307 * 61. [173. 

Bresson und Pacotte, Calciumcarbid 309 

Breteuil, Maassbestimmung 308 23 

Bretoneau und Nodon, Elek trolyse 308 23. 

Breuer-Schumacher, Blockschere 309 * 165. 

— — Kalker Werkzeugmaschinenfabrik, 
Nietmaschine 809 * 186 

— — Schmiedepresse 310 * 130. 

Breul, ungeschweisste Kettenglieder und 
Kettenschlingmaschine 310 * 45. 

Brewer, Element 807 63. Elektrochemie 
307 263. 


Briggs, Schraubenherstellung 308 * 126. 

Brinkmann, Ruderrolle 309 * 61. 

— Kurbeltriebwerk 809 * 81. 

Brion, Veränderung der Kohle bei hoher 
Temperatur 807 1%. 

Brochoki, Elektrolysator 309 213. 

Brooke, Wellenkuppelung 810 * 84. [118. 

Brookes, Abziehbares N umpe 308 

Brown, Elektrolyse 307 240. 262. 

— Dünnwandiger Guss 808 35. 

— Schienenstoss 308 178. 

— Untergrundholländer 810 * 50. 

— - Sharpe, Schleifmaschine 308 * 7. 

— — Fühler an Mikrometerschrauben- 
lehren 309 * 28. 

— — Manufacturing Comp., Räderfräse- 
maschine 309 * 84. 

Bruger, Elektromotor 308 * 250. 

el Zwangläufige Ventilsteuerung 

Brunel, Apparat zur Alkalichloridelektro- 
lyse mit Quecksilberkathoden 309 * 212. 

Brüngger, Kocher 308 191. 

Brunschwyler, Acetylen 308 255. 

Bryant, Altpapier 808 194 

Buchanan jr., Beschickun svorrichtung für 
Martin-Oefen 807 * 108. 

Buchholz, Locomobile 310 * 105. 

Buchner, Gewinnung von Alkaliphosphaten 
309 216. 

Budde und Goehde, Kernformerei 308 * 35. 

Bühler, Photographie 308 118. 

— Concentrirte Goldlösung 808 137. 

— 'Papierfabrikation 308 192. 

Builder’s Iron Foundry, Deckenvorgelege 

Bujard, Gasindustrie 807 69. [810 * 64 64. 

Bülbring, Bohrapparat 307 * 62. [171. 

Bullard, Reiniger für Oelbrunnenrohre 807 
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Bullier, Fabrikation von Calciumcarbid , 


307 211. Acetylenbrenner 807 215. 
— Acetylen-Luftbrenner 308 * 176. 
Bunnell, Brunnenbohrmaschine 309 *3. 
Bunte, Materialprüfung 307 283. 

— Wassergas 309 159. 

— Theorie des Gasglühlichts 310 20. 
Burchard, Papierfärbeeinrichtung 310*177. 
Burckhardt, Elektrochemie 307 281. 
Burdett, Oelstromweiser 309 * 3. 

Burg, Zugkraftmesser 307 * 275. 
Burghardt und Rigg, Elektrolyse 307 240. 
Burgwall v., Element 807 64. 

Burnet, Element 307 63. 

— Accumulatorenplatten 310 213. 
Büschgens, Bürste 308 * 68. 
Buss, Propeller 309 * 142. 
Busse, Element 307 63. 

— Fahrrad 308 196. 

— Einbettung des Propellers 309 * 183. 
Büsser, Propellereindau 309 * 223. 
Butters, Elektrochemie 307 260. 

— Das Lösen desGoldesausdenSchlämmen 

809 233. [309 234. 
— Nebenproducte bei der Goldgewinnung 
Butzbach, Elektricitätswerke der Stadt 

310 * 78. 

Butzke, Entwickelungsapparat 308 * 219. 
— Acetylenbeleuchtung 508 256. [238. 


C. 
Cadwgan, Holländer 310 * 50. 
— Apparat zum Reinigen von Papierzeug 
4 


1 ; 

Cady, Elektrolyse 309 154. 
Cahen, Accumulatoren 310 198. 
Mc Cahez, Plattirmaschine 309 * 230. 
Cail, Schiffbau 307 225. 
Callendar, Element 307 64. 
— und Barnes, Elektrolyse 309 116. 
Calmon, Brandprobe 309 180. 
Cameron, M. H., Scher- und Lochstanz- 

maschine 309 * 168. 
— J., Schere für U- und Z-Eisen 309 * 168. 
Campbell, Martin-Process 307 90. 
— Acetylenentwickler 307 213. (282. 
Canadian Copper Co., Elektrochemie 307 
Canning, Elektrochemie 807 281. 
Capazza, Gestrichene Papiere 310 175. 
Capitaine, Neue Methode, Maschinenkörper 

zu bearbeiten 310 * 123. [310 151. 
— und Hertling, Papierschneidmaschine 
Cappelen, Elektrolytischer Chlorkalk 307 


Cappeln, Chlorgaspumpe 810 69. [238. 
Capponi, Accumulator 309 131. 
Carbid - Acetylen-Ges., Acetylenbrenner 


308 171. * 174. 

Card, Schrämmaschine 309 22. 

Carius, Herstellung farbiger Cementplatten 
307 * 12. 

Carlson, Elektrischer Ofen 307 * 235. 

— Elektrolyse 807 237. 

Carmichel, Amperemeter 310 76. 

Caro und Frank, Elektrochemie 308 21. 

— — Einwirkung des Stickstoffs auf Car- 
bide 810 58. 

— Reaction auf Persulfat 810 220. 

Carpenter, Element 307 * 63. 

Carter, Acetylenapparat 309 177. [*30. 

— und Beard, Mikrometerhöhenmaass 309 

Case, Element 307 64. 

— Schraubenflügel 309 * 161.* 164. 

Casler, Mutoskop 308 90. 

Casman, Klappruder 309 * 82. 

Cautin, gewelltes und gekrepptes Papier 
310 * 206. e 
Cedercreutz, Reinigen von Acetylen 307 
Celestre, Accumulator 807 92. [214. 

Cerych, Elektrochemie 308 22. 
Chaigneau, Reactionsdüse 309 * 244. 
Chalmers, Papierdickenmesser 310 * 150. 
Chalmot de, Herstellung von irungen 
aus Silicium mit Metallsiliciden 307 190. 
— Darstellung von Silicium 309 155. 
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Chalmot de, Gewinnung von Phosphor- 
säure aus Phosphaten 309 155. 

— Silicium 310 220. 

Chaplin, Dynamo 308 251. 

Chapman, Fahrrad 308 * 237. 

Chassagne, Photographie in natürlichen 
Farben 308 119. 

Chavanne, Elektroden aus Carborund und 
Diaphragmen 309 198. [* 43. 

Chavarria-Contardo, Reductionsofen 308 

Chatelier Le, Pyrometer 307 * 19. 

— Einwirkung von Wasser auf Calcium- 
carbid 307 213. [307 214. 

Chavastelon, Bestimmung des Acetylens 

Chelius, Sortirapparat 308 * 130. 

Chemische Fabrik auf Actien (vorm. E. Sche- 
ring), Pergament- und Pergamynpapier 
310 192. 


Cheneveau, Elektrochemie 307 187. 

Cheswright, Accumulator 807 91. 

Chrichton, Regelung des Compressions- 
grades bei Dampfmaschinen 310 * 21. 

Chuard, Calciumcarbid als Mittel gegen 
die Reblaus 307 213. 

Church, Matrizensetzmaschine 309 67. 

Cincinnati, Stahlhalter 307 * 57. 

-- Fräsemaschine 308 * 186. 

Clapham, Plattirmaschine 309 * 251. 

Claret-Vuilleumier, Unterirdische Strom- 
zuführung für Strassenbahnen 307 * 41. 

Clark, Element 307 64. 

— Darstellung von Celeiumcarbid 307 211. 

— Camera 308 90. 

— Locomotive 308 141. 

— Bleifällung 310 15. [214. 

Claude, Verflüssigung des Acetylens 307 

Claus, Elektrochemie 307 279. 

Claussen, Schraubenmaschine 308 * 97. 

Claviez und Co., Längsschneider 310 *151. 

Clayton Aniline Company, Elektrolyse 
309 154. 

— -Shuttleworth, Säemaschine 307 85.*157. 

Cleaves, Herstellung von Fahrradnippeln 

— Fräsemaschine 308 *209. [30% ? 73. 

McClellan, Mikrometerschraubenlehre 309 

— Winkeldreieck 309 * 42. [* 29. 

Clerc, Accumulator 307 93. 

Cloudmann, Apparat zum Kleben von 
Papier 310 1%. 

Clough, Maasstab 307 * 265. 

— Mikrometerschublehre 309 * 29. 

— Winkelmesstab 309 * 45. 

— Reisschiene 309 * 46. [* 75. 

Clyne, Herstellung von Fahrradnippeln 307 

Cochius, Hartloth 307 9. 

Cochran, Elektrochemie 307 281. 

Cock-Barrow and Machine Company, Loch- 
stanzmaschine 309 * 168. 

Coehn, Directe Elektricitätserzeugung aus 
Kohle 307 64. 

— Verhalten der Kohle als Anode 307 190. 

— und v. Euler, Elektrochemie 308 22. 

— Kohlenlösung 309 155. 

— Kobaltsalze 310 36. 

Coffin-Leighton, Winkellineal 309 * 43. 

Cohen, Elektrolyse 309 116. 

— und Kohnstamm, Weston-Normalele- 
ment 309 116. [schuss 308 42. 

Cohn, Bestimmung von Stickstoffüber- 

Cohnen, Bürstvorrichtung 308 * 85. 

Coitkovie, Schraubentlügelrad 309 * 183. 

Colardeau, Röntgen-Röhre 307 * 17. 

Colberg, Darstellung von Calciumcarbid 
307 211. 

— Acetylenentwickler 309 * 178. 

Collardeau, Phosphorgewinnung 309 154. 

Collier, Ofen zur Darstellung von Calcium- 
carbid 307 211. 

— Acetylenentwickler 307 214. 

— Garnbearbeitung 308 15. 

Collin, Gesteinsbrecher 307 * 194. 

Collins, Elektrochemie 307 278. 

— und Cogan, Elektrolyse 309 116. 

Colson, Chromatpapier 308 117. 

Colvin, Locomotive 308 146. [* 192. 

Combe und Magee, Plattirvorrichtung 309 
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Commelin, Gaskette 307 64. 

Commerciale Ozone Syndicate, Ozonappe- 
rat 307 188. 

Compagnie generale des automobiles, 
Dampfmaschine 307 * 97. 

— de Béron, Elektrolyse 307 237. 

— d'Est, Bahnwagenbeleuchtung 308*254. 

_ a Gaz Nouveau, Acetylenapparat 309 
177. 

— general de l’Alumine, Darstellung des 
Aluminiumnatriumchlorids 310 15. 

Conder, Accumulator 307 92. 

Conley, Elektrischer Ofen 807 * 16. 

Conrad, Erdölmaschine 308 * 241. 

Contades, Accumulator 307 92. 

Cook, Liderungskörper 309 3. 

— Motorwagen 309 17. [federn 310 37. 

— Elektrolytisches Ueberziehen von Stahl- 

Cooke, Messmaschine 307 * 266. 

— und Montgomery, Elektrolytische Dar- 
stellung von Alkali und Chlor 309 198. 

Cooper, Element 307 64. 

— Ölark-Zellen 309 116. 

Coppeaux, Acetylenbrenner 307 215. 

Coppel, Fahrrad 308 * 236. 

Cornez, Dampfmaschine 307 147. 

Corron, Garnbearbeitung 308 15. [* 126. 

Corscaden, Stahlblechriemenscheibe 309 

Coudres, Spiegelgalvanometer 308 42. 

Coulon, Natronverfahren 308 191. [100. 

Court und Braur, Mangananstrichfarbe 309 

Cousin, Acetylenentwickler 307 213. 

Cowles Syndicat Company, Elektrischer 
Ofen 807 37. 264. 

Cowper-Coles Syndicat, Elektrochemie 307 

— Elektrolytische Bäder 809 218. 

— Galvanische Verzinkung 309 237. 

— Galvanostegische Fällung des Cad- 
miums 309 238. [weisses 310 15. 

— Elektrolytische Darstellung des Blei- 

— Entfernen der Schicht von magne- 
tischem Eisenoxydoxydul vom Eisen 
310 35. 

— Elektrolytische Fällung des Palladiums 
310 36. [säule 309 117. 

Cox Thermo-Electric-Company, Thermo- 

Craig and Donald, Lochstanzmaschine 309 
#168. 

Crawford, Bleichflüssigkeit 307 238. 

Criggul, Berkley und Williamson, Glüh- 
lampe 308 * 86. 

Croftan, Accumulatorenplatten 310 213. 

Crompton und Co., Normalelement 310 

Cross, Viscose 308 193. [196 

— Viscose zur Papierleimung 310 71. 

— Dampf-Automobilwagen 310 * 92. 

Crosse, Photographie 308 91. 

Cubeddu, Elektrolyse 307 240. 

Cudell und Co., Motordreirad 310 99. 

Culloch, Steuerung 307 * 28. 

Culpan, Condenstopf 310 * 167. 

Curtis, Holzschliff 308 * 129. 

Cushman, Inductionsmotor 308 * 265. 

Cycle Suppli Assoc., Fahrrad 308 * 196. 

Czarpikow, Acetylenlicht 308 259. 


D. 


Dales, Elektrochemie 307 277. 

Dampfschiffs- und Maschinenbauanstalt der 
österreichischen Nordwest-Dampfschiff- 
fahrtsgesellschaft, Dampfmaschine 307 

Daniel, Explosivstoffe 308 180. [51. 

Danielson, Dynamo 308 23. * 263. 

— Reibungsrollen aus Papier 310 * 84. 

Danilewsky, Flugapparat 310 *161. [93. 

Dannert und Zacharias, Accumulator 307 

— Accumulatoren 309 151. 

Danziger, Accumulator 307 91. 

Darby, Rückkohlungsverfahren für Fluss- 
eisen 307 152. 

Darling, Brown und Sharpe, Winkel- 
instrument 309 * 44. 

— und Harrison, Herstellung eines Dia- 
phragmas 309 198. 

— Galvanisches Element 310 196. 
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Darrieus, Secundärelemente 309 128. 

Daurer, Walzenförmiger Schaltapparat 
310 76. [* 169. 

David, Schaltwerk an Stanzwerken 309 

Davis, Elektrolyse 307 239. 

— Lager für Ruder 309 * 62. 

Davy, Elektrolyse 309 154. 

Dawson, Vergaser 308 * 244. 

Dayton Machinery and Tool Works, Schraf- 
firdreieck 309 * 64. 

Deane, Reisschiene 309 * 46. 

Dearlove, Clark-Element 309 115. 

Decaillcot, Acetylenapparat 309 177. 

Degenkolbe und Thomas, Farbige Cement- 
platten 307 * 34. 

Dehne, Abwässerreinigungsanlage mit 
Klärbecken 310 *9. Desgl. für Bunt- 
druckfabriken 310 * 9. 

Deissler, Plattirmaschine 309 *250. [*30. 

Delisle-Ziegele, Mikrometerlochzirkel 309 

Del Proposto, Potentialdifferenz zwischen 
den Elektroden 310 217. 

Demeny, Photographie 308 90. 

Demerliac, Dampfmaschine 807 * 26. 

Depretz, Elektrischer Ofen 30% * 16. 

— Elektrische Energie 307 287. 

Deprez, Directe Umwandlung von Wärme 
in elektrische Energie 309 219. 310 75. 

Derbohlam, Gimpmaschine 309 * 229. 

Dercum, Galvanisches Element 309 114. 

Deros, Darstellung von Caleiumcarbid 307 
212. [maschine 309 * 52. 

Deshayes, Doppelsteppstich - Kurbelstick- 

Detz, Nachspannen von Bügelsägen 307 

Deuther, Elektrischer Ofen 307 212. |*60. 

— Acetylenentwickler 309 178. 

Deutsche Acetylengasgesellschaft, Acetylen- 
entwickler 307 213. 

— — Ausstellung 308 218. 

— — Acetylenapparat 308 238. 239. 

— Windturbinenwerke H. Rother, Stahl- 
windturbine 309 179. 

— Glühlicht-Actiengesellschaft, Spiritus- 
lühlichtlampe 310 * 112. 

Dick, Metallpresse 310 * 170. 

Dicke, Wassergas 307 23. [213. 

Dickerson, Trocknen von Acetylen 307 

— Knotenfänger 310 * 90. 

Dieffenbach, Elektrochemie 307 263. 

— Elektrolytischer Zinkgewinnungs-Pro- 
cess 309 237. 

Diehm, Fenster 308 * 104. 

Diesel, Motor 308 49. 201. * 221. 

Dietrich, Knotenfänger 310 * 86. 

Dietzel, Elektrochemie 307 260. 

Dina, Versuche über die chemische Gleich- 
richtung eines Wechselstroms 310 75. 

Dion und Bouton, Motorfahrrad 308 * 214. 

Dobell, Directe Elektricitätserzeugung 309 

— Galvanische Batterie 310 197.  [117. 

Dobler, Löschpapier 310 191. 

Docking, Accumulator 307 92. 

Dodge und Philion, Hölzerne Riemen- 
scheibe 309 * 128. 

Doe, Element 307 63. ; 

Döhn und Grimm, Karton 310 192. 

Dolan, Acetylenapparat 309 178. 

Dolezalek, Der stromlieľernde Process im 
Accumulator 309 130. 

Dolley, Caleiumcarbid 309 175. 

Donaldson, Aceumulatoren 310 198. 

Donnelly, Winkellineal 309 * 43. 

Döring, Pumpe 30% * 220. 

Dorn, Röntgen-Röhre 307 17. [308 9. 

— Regulirung des Vacuums bei Lampen 

Dörpinghaus, Fräsevorrichtung 307 * 102. 

Douglas, Elektrischer Ofen 307 258. 

Doxford, Blechbiegemaschine 310 * 172. 

Dralle, Glas 307 166. 184. 

Draper und Sons, Schützenfühler 310 *223. 

Dressler, Fahrrad 308 * 197.* 198. 

Drewsen, Schwefligsaure Abgase 308*193. 

Dreyer, Rosenkranz und Droop, Indicator 
309 * 112. 

Dronier, Elektrischer Ofen 307 * 258. 

— Elektrochemie 307 278. 
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Drouet, Photographie 308 117. 

Dubiau, Rohrpumpe 309 26. 

Dubois, Rotirende Pumpe 308 * 59. 

Ducot, Elektrochemie 307 282. 283. 

Ducru, Elektrochemie 307 282. 

Düdelinger Hütten-Actienverein, Rück- 
kohlungsverfahren für Flusseisen 307 

Duff, Gasgenerator 307 119. (154. 

Duffield, Kollergang 310 * 68. 

Dultz, Locomotive 308 * 146. 

Dumont du Voitel, Fahrrad 308 * 198. 

Bumanlın, Elektrolytischer Apparat 309 
217. 

Dunn, Accumulatorenplatten 310 214. 

Durand-Noury, Benzinluftmotor 309 * 4. 

Durbrow, Spülbohrmaschine 309 * 21. 

Dürholdt,Condensationswasserableiter310) 

Durston, Schiffbau 307 174. [* 168. 

Duryea, Motorwagen 309 17. 

Dye Fixing Co., Elektrochemie 307 278. 


E. 


Eames purifying Co., Elektrischer Ofen 
807 * 233. [49. 

Earnshaw und Co., Dampfmaschine 807 

Eberhardt, Rothsensibilisator 308 119. 

Eck, Beschickungsvorrichtung für Martin- 
Oefen 307 * 112. 

Eckert und Hamann, Planimeter 308 * 200. 

Eckhardt, Rothsensibilisator 308 119. 

Eclipse-Wind Engine Co., Cupolofen 308 
#35. 

Eder, Photographie 808 89. 117. Her- 
stellungvon Goldchloridlösung 308 137. 

Edgerton, Hochspannungsaccumulator309 
134. 

Edison Electric Iluminating Co., 30% 101. 

— Fluorescenziampe 308 93. 

— und Swan, Glühlampe 308 * 86.* 87. 

— Dampfschaufel 309 21. 

— Directe Elektricitätserzeugung 309 117. 

Edward, Lichthof 308 117. 

Edwards, Vorrichtung zum Reinigen von 
Oelbrunnenrohren 309 3. 

— Stabschere 309 * 167. 

Elhinger, Hochglanz auf Papier 310 137. 

Ehrenbacher, Goldgewinnung 308 269. 

Ehrich, Acetylenlicht 308 258. 

— und Graetz, Acetylenapparat 308 238. 

Ehrmann, Goldabscheidung 307 261. 

Eichhorn, Papiermaschine 307 300. 

— Vorrichtung zum Auffangen des Ab- 
wassers bei Papierfabrikation 310 * 107. 

— Papierglättwalze 310 * 148. 

Eickenrodt, Schiffsmaschine 308 260. 

Eisenach Falırzeugfabrik, Falırrad 308 
#233. 

Ekman, Sulfitablauge 308 193. Pflanzen- 
faser Carisso 308 * 194. [168. 

Elbers, Glas aus Hochofenschlacke 307 

Elbs, Jodoform 308 19. 20. Ä 


— Reduction von Nitroverbindungen zu’ 


Azokörpern 310 58. [307 211. 
Eldridge, Darstellung von Calciumcarbid 
The Electric Reclifying and Refining Co., 

Ozongewinnung 307 188. 
Electrochemical Company, Aetznalroner- 

zeugung 309 199. [307 303. 
Electro Water Proofing Co., Elektrochemie 
Elektricitäte - Actiengesellschaft vormals 

Schuckert und Co., Bogenlampe 307 

#20. 187. 

— — ElektrolytischerApparat 309 152. 

Elcktricitätsgesellschaft Triberg, Trag- 
gefäss für Elektroden 309 133. 

Elliot, Elektrolyse 309 116. 

Ellon, Brenzcatechin 308 119. 

Elmore, Elektrolytischer Apparat 309*231. 

Elmoore, Elektrolyse 307 240. [*185. 

Mc Elroy, Wasserreinigungsapparat 310 

Elsässische Maschinenbaugesellschaft, Ver- 
suche mit elektrischem Antrieb von 

Werkzeugmaschinen 309 * 147. 

Elshout van den, Oelvergaser 307 * 48. 
Elster, Acetylenlicht 308 260. 
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Emanuel, Erhitzte Elektrolyten 310 195. 

Emmel, Papierpresse 310 * 134. 

Empire Company, Säemaschine 307 * 157. 

Engasser, Acetylenentwickler 308 219. 

Engelhardt, Entlastung der Abschluss- 
organe bei Hahnsteuerungen 310 * 43. 

Engler, Viscosimeter 309 76. 

Enterprise Foundry Co., Fräsewerkzeug 
308 * 165. 

Eppenstein, Accumulator 307 92. 

Epstein, Accumulator 310 216. 

Erlenmeyer, Glas 307 182. 

Ertel, Libelle 309 * 66. 

Erzgebirgische Maschinenfabrik Schlettau, 
Säemaschine 307 82.*159. [* 105. 

Esmarch, Dampfgasgemischmaschine 310 

Esmond, Unterirdische Stromzuführung 

Essick, Element 307 64. 1307 138. 

Esslinger Maschinenfabrik, Locomotiven 
308 * 143. 

Euler, Elektrochemie 307 302. 

Evans Sons, Pumpe 307 219. 

— und Co., Lüftung von Schiffsräumen 
307 * 269. 

— Elektrolytische Sauerstoffdarstellung 
309 152. [218. 

— und Smith, Elektrolytischer Apparat 309 

Everard, Accumulatorplatten 310 215. 

Ewing, Magnetische Wage 309 55. 

Exley, Acetylenerzeuger 309 176. 

Exner und Paulsen, Galvanisches Element 
309 114.  [Zinkerzröstung 307 263. 

Exploring and Gold Mining Association, 


F 

(] 

Fabian, Garnbearbeitung 308 * 36. 

— Elektrodenplatten 309 133. 

Fairbank und Parker, Papiermaschine 310 

Fairbanks, Sauger 310 * 109. [* 174. 

Fairfield- Schiffswerft, Theerbrenner für 
Schiffskessel 310 * 188. 

Falle, Element 307 64. 

Falbe, Acetylenbeleuchtung 308 257. 

— Acetylen 308 258. 

— ımd Borchardt, Acetylenapparat 308 
*238. Acetylenbrenner 809 198. 

Falke, Schützenwechselvorrichtung 309 

Falkenau, Schleifmaschine 308 * 28. [* 89. 

Fancher, Centrirvorrichtung 308 * 82. 

Farnsworth, Schleifer 308 * 107. 

Farwell, Holzschleifer 308 * 107. 

Feierabend, Papierabfälle 308 194. 

Fein, + Nachruf 310 40. 

Ferchland, Elektrolyse 309 214. 

Ferguson, Schlittenschaltwerk mit Druck- 
luftbetrieb 367 * 56. 

— Photophon 808 93. 

— -Kline, Deckenvorgelege 310 * 65. 

Fetu- Defize, Fräsemaschine 308 * 165. * 187. 

Fichet und Nodon, Elektrolyse 309 114. 

Fiddes, Regulirung der Messräume von 
Gasmessern 807 * 47. 

Field, Schienenstoss 308 * 178. 172. 

Fielding und Plast, Blechbiegepresse 310 

Fikentscher, Acetylenbeleuchtung 308257. 

Finckh, Sortirapparat 308 * 131. 

Firth, Gesteinsbohrmaschine 309 23. 

— Kugelregulator 310 * 164. 

Fischer, Element 307 64. [gas 307 * 67. 

— Bestimmung des Schwefels in Leucht- 

— und Penny, Metallgewinnung 307 262: 

— Garntrockner 308 * 84. 

— Eicurvenzeichner 308 180. Planimeter 
308 * 200. 

Fitzgeorge, Gestrichene Papiere 310 176. 

Fitzgerald, Darstellung von Carborundum 
307 190. 

Fitz-Gerald, Elektrodenplatten 309 131. 

— Accumulatoren 309 132. 

Flaberty, Waschholländer 310 * 66. 

Flamarion, Kinematograph 308 90. 

Flamm und Nägler, Charlottenburg, Schau- 
fel 309 * 141. 1124. 

Flather, Bestimmung der Riemenbreite 309 

Fleck Söhne, Dampfmaschine 307 101. 
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Fleck Söhne, Photographie 308 118. 

Flemming und de Grousillier, Collodium- 
papier 310 178. [25. 

Fletscher, Wärmetechnische Versuche 309 

Flinsch, Papierfärbemaschine 310 177. 

Flisseau, Räderanordnung 809 * 62. 

Foerster, Element 307 90. 

— Elektrochemie 308 19. 

— Elektrolyse 309 215. 216. [235. 

— und Günther, Zinkchloridlösungen 309 

Fomm, Röntgenröhre 307 18. 

Fontana, Kraftmaschine 308 * 74. 

Forest, Acetylenbrenner 307 215. Elek- 
trischer Ofen 307 258. 

Formánek, Elektrolytische Bestimmung 
von Kupferoxydul 309 231. 

Förster, Glas 307 166. 

— Elektrochemie 307 279. 281. 

— Internationaler Maass- und Gewichts- 
dienst 309 135. 

Forsyth, Kolılenschrämmaschine 309 22. 

Foster, Setzen auf maschinellem Wege 309 

Fothergill, Garnbearbeitung 808 * 83. [66. 

Foundry Outfitting Co., Cupolofen 308 * 34. 

Fourchotte, Acetylenapparat 309 176. 

Fournier, Thermosäule 304 66. 

Fowler, Glühlampe 308 * 88. 

Francke, Plant&-Platten 309 131. 

Francois, Gesteinsbohrer 30% 193. 

Franiek, Dampfmaschine 30% * 25. 

Frank, Phosphorgewinnung 807 189. [212. 

— Herstellung von Siliciumcarbid 307 190. 

— Elektrolytische Zink- und Chlorgewin- 
nung 309 237. 

Franke, Elektrochemie 307 91. 

— Garnbearbeitung 308 * 38. 

— Accumulatorenplatten 309 134. 

— Tellerplattirmaschine 309 * 207. 

Fränkel, Schienenstoss 308 269. 

‚Frankenstein, Spirituslampe 310 111. 

Fraser und Chalmers, Dampfmaschine 307 

Freeland, Schleifvorrichtung 308 * 55. [4. 

Frei, Elektrolyse 307 258. 

Frentzen, Vortrag über Brückenarchitektur 
309 239. 

Freudenberg, Elektrolyse 309 214. 

Friedländer, Säemaschinen 307 * 84.* 158. 

— Dampfmaschine 307 * 99. 

Friedrich, Gelenkruder 809 * 63. 

— Dampfmotor 30) #224. [308 193. 

Friedrichsfelder Furbwerke, Sulfitablauge 

Friemann und Wolf, Acetylenbeleuchtung 
308 257. 

Friesche Allgemeene Acetyleen Maat- 
schappij „de Faam“, Acetylenapparate 
309 176. 

Frister, Gasglühlichtbrenner 309 180. 

Fritsch, Registrirapparat für Schiffsma- 
schinentelegraphen 30% * 18. 

Frühling, Wasserreinigung 308 194. 

Frum Nachf., Apparat zum Entfuseln des 
Spiritus 810 57. 

Fry, Acetylenentwickler 307 214. 

Fuchs und Schiff, Bestimmung der Gas- 
ausbeute bei Calciumcarbid 309 175. 

Fuld, Trockenelement 310 197. 

Fuller, Galvanisches Element 309 113. 

Füllner, Schwefelröstofen 308 * 169. 

— Vorrichtung zum Auffangen des Ab- 
wassers bei Papierfabrikation 310 * 107. 

— Hydraulische Presse 310 135. 


G. 


Gad, Tiefbohrtechnik 807 * 169. 
— Tiefbohrtechnik 309 *1.*21. [*43. 
Gahler, Zwangläufige Hahnsteuerung 310 
Gaillardet, Zwergdampfkessel 809 * 68. 
Garcon, Darstellung von Diamanten 307 
Garland, Schienenstöss 308 *178. [190. 
Garle und Frye, Entfärbung von Pulmöl 309 
Garreau, Accumulator 307 91. 1153. 
Mc Garrey,Variabler Schwengelhub309 *1. 
Garuti, Elektrolytische Entwickelung von 
Wasserstoff und Sauerstoff 307 187. 
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Garuti Apparat zur Elektrolyse des Wassers 
Garvin, Drehbank 307 *73. [309 151. 
Gascon - Sarno, Schraubenmesswerkzeug 
309 * 31. 
Gastine, Acetylenentwickelung 309 196. 
Gauharou, Reinigung und Desoxydation 
von Eisen 307 136. 
Gaut, Dromograph 308 90. 
Geaumont, Photographie 308 90. 
Gebauer, Garnbearbeitung 308 39. 
Gebel, Schlichthobel 307 * 29. 
Gee, Garnbearbeitung 308 * 38. 
Gehe und Co., Handelsbericht 308 %. 
Gehlofen, Doppelriemen 309 * 125. 
Gelre, Wasserröhrenkessel 309 * 169. 
Gehrenbeck, Garnbearbeitung 308 * 67. 
Geigg und Co., Persulfate 310 220. 
Gelnhauser Accumulatorenfabrik, Accu- 
mulator 30% * 162. 
Gerardin, Elektrischer Ofen 307 * 258. 
Germain, Element 30% 63. Elektrochemie 
— Elektrolyse 309 116. [307 278. 
Gernet, Elektrochemie 307 261. 
Gesellschaft für Acetylengaslicht, Ace- 
tylenentwickler 307 213. 
Gesellschaft für Acetylen-Gaslicht Basel, 
Acetylenapparat 309 177. [? 51. 
Gencke, Trog für Papierfabrikation 310 
Gibbon, Erdölmaschine 308 * 162. 
Gibbs, Acetylenentwickler 307 214. [* 11. 
Gibson, Schneckenräderfräsemaschine 309 
Gilbon, Zersetzung des Caleiumcarbids 307 
Gilchrist, Martin-Process 307 90. [213. 
Gildemeister, Zahnräderfräsemaschine 309 
Giles, Mikrophotographie 308 94. [* 87. 
Gin und Leleux, Elektrochemie 307 273. 
— Phosphorgewinnung 309 154. 
— Gewinnung von reinem Eisen aus Guss- 
eisen 310 35. 
Giraud, Thermoelektrische Oefen 310 226. 
Gisbourne, Schiffswesen 307 29. 
Githens, Gesteinsbohrmaschine 309 23. 
Gjers, Flusseisengewinnung 807 * 87. 
Gladstone, Secundärelemente 309 128. 
Glafey, Garnbearbeitung 808 * 65. * 83. 
— Fadenplattirmaschinen 309 * 190. * 207. 
* 226. * 247. [* 201. * 221. 
— Ueber mechanische Webstühle 810 
Glashüttenwerke Adlerhütten, Glasbau- 
steine 307 168. 
Glehn, Locomotive 308 123. 
Glenn, Brunnenbohrmaschine 807 * 170. 
Glover, Verwendbarkeit des Acetylens 
309 197. 
Gnur, Elektrolytische Apparate 309 151. 
Gobain Co., Elektrolyse 507 238. 
Gobron, Acetylendarstellung 309 196. 
Godeffroy, Natronverfahren 308191. |*150. 
Goebel, Papierschneidvorrichtung 310 
Goehde, Acetylenausstellung 308 217. 
Goelsdorf, Locomotive 308 141. 
Goetjes und Schulze, Hackmaschine 308 
Goldstein, Kathodenbündel 308 9. [*150. 
Goller, Hobel 307 * 30. Stemmeisen 807 
#32. 
Golzern, Holzschleifer 308 108. Verbund- 
sauger 310 * 109. 
Gooch, Elektrochemie 307 278. 
Goodwin, Verbrennung des Acetylens 307 
Goossens, Glühlampe 308 * 87. [215. 
Göpel, Darstellung von Carborundum 807 
Gore, Acetylenentwickler 307 214. [191. 
Görlitzer Maschinenbauanstalt, Dampf- 
maschine 307 50. [309 196. 
Gossart und Chevallier, Acetylenlampe 
Goss, Locomotive 308 124. 
Götzen, Schneiden von Schraubengewinden 


Gould, Schienenstoss 308 *179. [807 *55. | 


Gourwitsch, Elektrochemie 807 187. 

— Elektrolyse 308 19. 

Graby, Photographie 308 119. 

Graetz, Acetylenlicht 808 258. 

Graham, Elektrolyse 309 216. [810 *153. 
Grahl und Hoehl, Papier-Wickelmaschine 
Gramoff, Tiefbohrtechnik 307 * 171. [196. 
Grandmaisun, Gesteinsbohrmaschine 307 
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Granite City Iron Co. III, Generatoranlage 
309 59. [nen 309 * 88. 


Grant, Ausrückwerk an Räderfräsemaschi- 

— Maschine zum Fräsen von Schrauben- 
rädern 809 * 104. 

Grassmann, Gewinnung von Flusseisen 
aus Roheisen 307 * 86. 

— Hilfscondensator 310 * 142. 

Grath, Spanndorn 307 * 56. 

Green, Glühlampe 808 * 89. 

— Elektrolyse 309 1:4. 

Greengrass, Accumulator 307 92. 

Gregor, Fräsestange 308 * 148. 

Gribben, Abstechstahl 307 * 58. 

— Fühler 308 * 83. 

Griffin, Stahlhalter 307 * 57. 

— Schleifvorgang 308 * 55. Fräsevorrich- 

Grimes, Pumpe 807 170. [tung 808 * 211. 

Grimm, Acetylenlicht 308 259. [309 * 32. 

Grimme, Natalis und Co., Controlkassen 

Grinberg, Chlorerzeugung mittels Elektro- 
lyse 309 152. 

Grindle, Accumulator 307 91. 

Groke, Herstellung farbiger Cementplatteı 
807 *12. 

Gröndahl, Papiermaschine 310 * 174. 

Gronvelleund Arquemberg, Condensations- 
wasserableiter 310 * 168. 

Gross, Elektrochemie 30% 189. 

Grossenhainer Webstuhl- und Maschinen- 
fabrik, Zahneingriffsicherung 309 * 92. 

Grossheim, Maserschablone 307 103. 

Grossmann, Materialprüfung 307 285. 

Grothie, Chlorbleiche 310 69. 

Grotrian, Daniell-Fleming’sches Normal- 
element 810 196. 

Grove, Elektrochemie 307 277. 

Grundner, Fahrrad 308 * 197. 

Gruner, Thür 308 104. 

Grünwald, Accumulator 307 92. 

Grüterich, Gehrungslade 307 * 77. 

Grützner, Selbstaufzeichnung elektrischer 
Ströme 307 187. 

Guddack, Erdölmaschine 308 * 182. 

Guelzow, Elektrodenplatten 809 134. 

Gülcher- Accumulatorenfabrik, Accumula- 
tor 307 17. [240. 

Guggenheim Smelting Co., Elektrolyse 307 

— Generatoranlage 809 59. 

— Klärung des trüben Elektrolyten 309 
217. 

Guillaume, Ausdebnungscoicflicienten von 
Legirungen 809 139. 

— Magnetische Kraft der Eisen-Nickel- 
legirungen 309 219. | 

Guise, Elektrolytischer Apparat 309 218. 

Gundelach, Röntgen-Rohr 308 92. 

Gustafsson, Caleiumcarbidpatrone 309 176. 

Gutmann, Schrämmaschiue 3049 * 22. 

Gutzkow, Elektrolyse 307 260. [211. 

Guye, Darstellung von Calciumcarbid 307 


H. 


Haag, Tiefbohrtechnik 307 193. 
Haagn, Element 307 90. 
Haas, Elektrolytische Behandlung 
Bleichilüssigkeiten 309 * 213. 
Haass, Materialprüfung 307 286. 
Haber, Elektrodenplatten 309 131. 
— Chlorerzeugung auf elektrolytischem 
Wege 309 152. 135. 
— Elektrolytische Fällung des Eisens 310 
— Elektrolyse einer alkoholisch - alkali- 
schen Nitrobenzollösung 310 58. 
Haberland, Gusstahl 307 120. 
Habermann,Galvanisches Element 309 113. 
Hacking, Acetylenentwickler 307 213. 
— Schützenwechselvorrichtung 309 88. 
Hädicke, Farbige Cementplatten 307 * 34. 
Haefner, Hobel 807 * 30. 
Hagen, Accumulator 807 * 162. [309 24. 
Hagenbach, Wärmetechnische Versuche 
Hagener und Majert’sche Accumulatoren- 
fabrik, Accumulatorenbatterie 309 60. 


von 
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Hagerstown agricultural Implement Manu- 
facturing Company, Säemaschine 807 
58 


Hall Signal Company, Stationssicherungen 
mittels selbsthätiger Blocksignale 310 
*10. 

Hall und Sons, Garnbearbeitung 308 * 83. 

Hallenbeck, Bromsilbergelatine 308 117. 

Hallensleben, Luftmaschine 308 * 1. 

Hallwood, Controlkasse 309 * 51. 

Hamer, Stahlhalter 307 * 58. 

Hammacher, Accumulator 307 92. 

Hammarström, Elektrochemie 307 283. 

Hammer, Polarplanimeter 308 180. 

— und Co., Kugellaufexcenter 30% 145. 

Hammerschmidt, Elektrolytische Sauer- 
stoffdarstellung 809 152. 

Hamor, Gesteinsbohrmaschine 309 23. 

Hanausek, Mercerisirte Baumwolle 30% 


0 10. [132. 

Handcock und Dykes, Accumulator 309 

Haniel und Lueg, Tiefbohrtechnik 807 193. 
Schiffshebewerk 307 297. 

Hanner, Expansionsstellvorrichtung für 
Ridersteuerungen 310 #3. - 

Hanscom und Hough, Accumulatoren- 
platten 809 134. 

Hardie, Locomotive 308 144. 

Harding, Phosphorgewinnung 810 220. 

Hardinge, Stahlhalter 307 * 58. 

Hargrave, Reibungskuppelung 810 * 65. 

Hargreaves, Elektrolyse 307 187. 

— de, Acetylenapparat 809 178. 

— Bird-Process 309 * 19. 

— und Hudson, Dampfmaschine 307 4. 

Harland und Wolf, Schiffbau 307. 223. 

Harris, Accumulator 307 93. 

— Fahrrad 808 * 196. 

— und Holland, Rippen-Accumulatoren- 
platten 310 * 214. £ 

Hartel, Rechenwinkel 309 * 41. 

Hartenstein, Carbiderzeugung 309 174. 

— Walze für Holländer 310 * 51. 

Hartmann, Gehrungslade 807 * 76. 

— Filzführung bei Papierpressen 810 * 135. 

— Lignosulfit 808 193. 

Hartwig, Abstellvorrichtung für Dampf- 
maschinen 810 * 122. 

Haskin, Ringschweissmaschine 309 * 205. 

Haskins, Prüfung des Heizwertlies von 
Kohle mit Röntgen’schen Strahlen 309 

Hasse, Elektrochemie 307 277. [252. 

Hasslacher, Elektrischer Ofen 807 * 37. 

Hatch, Accumulator 807 93. 

— Storage Battery Company, Accumula- 
torplatten 809 134. ` [* 67. 

Haubold, Garnbearbeitung 308 * 13. * 39. 

Hauff, Entwickler Ortol 308 118. 

Hausen, Dichtungsring 309 * 202. 

— Norwegische (Papier-) Ziegel 310 207. 

Ilausener, Papier 308 * 129. * 149. * 168. 

191. 


— Neuerungen in der Papierfabrikation 
310 * 48. * 66. * 85. * 106. * 132.* 147. 
* 173.” 189. * 205. [* 130. 

Hauswald,Controle des Ladezustandes 309 

Haves, Batteriezelle 807 91. 

Haviland, Calciumcarbidofen 30% 211. Ace- 
tylenentwickler 307 214. 

Havránek, Glasmattiren 307 185. 

Haycraft, Elektrochemie 307 261. 

Hayois, Steuerung 308 121. 

Head, Eisenhüttenbetrieb 807 * 108. 

Headland, Accumulator 307 93. 

Heath, Elektrolyse 307 240. 809 231. 

Heathfield, Elektrochemie 307 264. 

Hecker, UnterirdischeStromzuführung 307 

Hersbrandt, Metallsiebe 810 106. |[*138. 

— Vordruckwalzen 810 132. 

Heibling, Elektrochemie 307 281. 

Heil, Accumulator 307 94 

— Elektrolyse 309 114. 

— Elektrodenplatten 809 133. 

Heilmann, Locomotive 808 15. 

— Schiffsschraubenantrieb 309 * 223. 


Namenregister 1898. 


Heft 12. 


Heilpern, Elektrochemie 808 22. 

Heim, Apparat zum Kleben von Papier 
810 1%. 

— Prögeplatten für Papierfabrikation 
810 206. [216. 

Heinemann und Schäfer, Elektrolyt 310 

Heinzerling, Benzolgewinnung aus Koks- 
gasen 307 67. 

Heise und Thiem, Das Entzünden von 
Schlagweitern 310 77. 

Helberger, Elektrische Heizapparate 309 

— Widerstand 310 76. 60. 

Helbig, Elektrischer Ofen 808 43. 

Helmolt, Elektrochemie 307 282. 

Hemmer, Unterlaufholländer 810 * 49. 

— Presse für Papierfabrikation 310 *133. 

— Längsschneider 310 * 150. 

Hempel, Kupferpipette 809 215. 

Hemptinne, Elektrolyse 808 19. 

— v., Sprengung des Moleküls auf elektro- 
Iytischem Wege 810 57. 

Hengstenberg und Co., Fahrrad 308 * 199. 

Hentschel und Sohn, Locomotive 808 142. 

Heräus, Pyrometer 807 * 19. 

Herbst, Längsschneider 310 * 150. 

Herreshoff, H 


— Die Eingriffsdauer der Zahnräder bei 
äusserer Verzahnung 810 * 28.* 51. 
Herschel, Venturi-Wassermesser 308 * 61. 
Herschmann, Wellenkuppelung 810 * 84. 

Hertel, Element 807 63. 

Herz, Jodoform 308 19. 20. 

Herzberg, Lederersatz 808 96. 

— Papierprüfung 810 209. 

Herzer, Schiffsschraube 809 * 163. 

Hess, Verflüssigung des Acetylens 807 214. 

— Accumulatoren 309 150. 

— Elektrolytische Sauerstoffdarstellung 

— Acetylen 809 197. [809 152. 

Hesse, Schienenstoss 308 * 180. 

Hessenmüller, Drehbank 807 * 54. 

Heubach, Schiffbau 807 177. 

Heurtey, Element 807 63. 

Heusinger, Locomotive 308 123. 

Hewes, Carbid 809 173. [30% * 5. 

Hewitt, Anfertigung von Uhrenschrauben 

Hewson, Dampimaschine 807 * 101. 

Heyden, Vanilin 808 22. 

Heyl, Elektrodenplatte 309 133. 

Heyland, Dynamomaschine 308 * 264. 

Hibbert, Secundärelemente 809 128. 

Higgin, Biegepresse 310 * 171. 

Hilbert, Phosphorgewinnung 307 189. 

— und Frank, Phosphorgewinnungsver- 
fahren 309 154. 

Hilde, Glasblasmaschine 307 167. 

Hill, Dampfmaschine 307 * 26. 

— Motorwagen 309 17. 1309 * 169. 

Hilles and Jones Co., Lochstanzmaschine 

Hindley, Uhrglasschnecke 309 * 8. 

Hirsching, Elektrolyse 307 240. 

Hitschcock, Blitzgemisch 308 91. 

Hitzler, Triebvorrichtung 309 * 144. 

Hoadley, Dampfmaschine 807 * 26. 

Hobart, Normalelement 310 196. 

Hoddle, Acetylenentwickler 307 214. 

Hoeborn, Trocknen von Papier 810 136. 

Hoepfner, Accumulator 307 91. Elektro- 
chemie 807 263. 

Hoerndli, Ruderanordnung 809 * 62. 

Hoesch, Herstellung der Wasserzeichen 
310 * 133. l 

Hoffmann, Compensationsthermometer 

— Fräsemaschine 808 * 187. [307 * 183. 

Hoffsümmer, Siebschüttelung 310 * 108. 

Hofherr, Säemaschine 307 158. 

— und Schranz, Säemaschine 807 * 82. 

Hofmeier, Prägen von Papier 310 * 206. 

Hogg, Dampfmaschine 310 * 23. 

Hohenstein und Lange, Färben von Papier 
310 177. 

Holeywell, Herstellung von Krausen und 
Rüschen 308 * 152. 

Hollund, Accumulator 307 93. Elektrolyse 
307 237. Bronze 307 259. 


erstellung der Segel 809 122. 
Herrmann, Wärmedurchgang 808229. 245. 


Hollard, Elektrolyse 309 232. 

Holloway, Ofen zur Darstellung von 
Calciumcarbid 807 211. Acetylenent- 
wickler 307 214. 

Holst, Pumpe 307 * 24. 

Holst, Camera 308 90. 

Holtz, Turbinenschiffsschraube 309 * 242. 

Holz, Fräsemaschine 308 * 186. 

Honigmann, Dampfmaschine 310 * 103. 

Hood, Elektrochemie 307 261. 

Hopfelt, Elektrischer Widerstand 310 19. 

Höpfner, Verkupferung der Silberspiegel 
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Hopkins, Schrämkette 309 22. 

Hopkinson, Ausdehnungscoöfficienten von 
Legirungen 809 139. 

Hörder Bergwerks- und Hüttenverein, 
Eisenhüttenwesen 807 135. 

Hornig, Elektrischer Ofen 807 * 255. 

Horry, Carbidofen 809 * 174. [176. 

Horwitz und Saalfeld, Acetylenapparat 309 

Hoschberger, Ausrückvorrichtung für Um- 
spinnmaschinen 809 * 247. 

Hough, Elektrolyse 310 15. 

Howard, Glühlampe 808 140. 

Howell, Knotenfänger 810 * 87. 

Hoyland, Schraubenflügel 809 * 161. 

Hubdell, Element 307 63. 


| Huber, Accumulator 307 * 161. 


Hubert, Abstellvorrichtung für Förder- 
maschinen 310 * 122. 

Hübl, Mattpapier 308 137. 

— und Rast, Photogrammeter 808 93. 

Hughes, Herstellung von Calciumcarbid 

— Autograph 808 90. [307 211. 

— Calciumcarbid 309 173. 

Hulin, Elektrolyse 807 237. * 256. 

Hulse and Co., Gibson’s Schneckenräder- 
fräsemaschine 309 * 11. 

Hult, Rotirende Dampfmaschine 810 * 62. 

Humber Co., Motorfahrrad 808 * 214. 

Humboldt, Dampfturbine 307 102. 

d’Humilly de Chevilly, Diamantenbildung 
309 175. 

Hummel, 'Schiffsanstrich 307 295. 

Humont und Hubon, Eisenbahnwagen- 
beleuchtung 308 254. 

Huppelsberg, Fadenführer 309 * 193. 

Hunt, Elektrochemie 807 278. 

— and Watson, Elektrolytische Gewinnung 
von Chlor 309 198. 

Hunter, Verwandlung von (Gusseisen in 
Stahl 80% 135. 

Huntington, Cyanide 308 21. [307 * 58. 

Hurlbut-Rogers Machine Co., Stahlhalter 

— Schraubenflügel 309 * 163. 

Hurter, Bewegliche Katlıoden 809 237. 

Hüttel und Kippe, Fahrrad 308 * 200. 

Hüttenmüller und Körner, Frictionska- 
lander 810 * 150. 


I. 


Mc Ilhiney, Bestimmung der Leitfähigkeit 
-810 76 

Imaizumi, Frischprocess 807 * 88. 

imme, Acetylenapparat 308 * 219. 

Industrie Vélocipèdique, Fahrrad 808 * 237. 

Industriewerke Kaiserslautern, Galvani- 
sches Element 310 194. 

Ingersoll-Sergeant, Locomotive 308 144. 

Innes, Schiffsanstrich 307 295. 

Mc Intosh, Normalelement 810 196. 

Intze, Vortrag über Wasserverhältnisse 
der Gebirgsflüsse 309 239. 

— Die Thalsperren im Gebirge 810 38. 

— Beverthalsperre 310 80. 

Irving, Elektrolyse 309 153. 

Isaac, Reinigen von Acetylen 307 214. 


J. 


Jabez, Element 307 63. 

Jacobi, Acetylenapparat 308 238. 
Jacobs, Fahrrad $ 8 * 199. 
Jacques, Kohlenelement 309 117. 
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Jaeger, Elektrolyse 309 115. [310 * 189. 

Jagenberg, Apparat zum Kleben von Papier 

Jäger, Ge bläse 308 *34. Rotirende Pumpe 

Jahn, Elektrolyse 309 116. 1308 * 59. 

Jahncke, ln ment 310 195. 

James, Bleianode 307 2 

— Elektrolyse 309 I 

Janacek, Aushöhlen der Kopflagerflächen 
der Querhölzer von Grubenstempeln 807 
* 102. 

Jannasch, Spiritusglühlicht 310 112. 

Jarno, Fräsen von Winkelrädern 309*101. 

Jarrow, Schiffbau 307 175. 

Javaux, Gallois und Dupont, Zuckersaft- 
reinigung durch Elektrodialyse 810 57. 

Jay, Schraubenflügel 309 * 162. 

Jeantaud, Motorwagen oa? 18. 

Jeanty, Element 307 6 

— Galvanisches Element "309 114. [190. 

Jebsen, Darstellung von Diamanten 307 

Jeffrey ’Co., Schrämmaschine 307 1%. 

Jennfeldt, Luftmaschine 308 *1. 

Jeremin, Accumulatorenplatten 309 134. 
Jofeh, Controlkasse 309 * 49. 

Johansen, Elektrolyse 309 114. 

John, Trügerlochstanzmaschine 309 *169. 

Johnson, Fräsemaschine 308 * 227. 

— Dynamo 308 * 251. 

— Kabelpresse 310 * 170. 

— und Lundell, Unterirdische Stromzufüh- 
rung 307 * 116. 

— Matthey und Co., Maasstab 307 291. 

Jones, Papierfabrikation 308 152. 

— Walzstabschere 309 * 167. 

Jost, Locomotive 308 * 145. 

Jourdain, Phosphorgewinnung 307 189. 

Joy, Verminderung, der Stösse bei Dampf- 
maschinen 310 

Jüdel, Weiche 308 “69. 1309 80. 

— und Co., Sicherung von Elektromotoren 

Julien, Accumulator 307 91. 94. 309 133. 

— Graphit zum galvanischen Ueberziehen 
310 37. 

Jumau, Accumulstoren 310 198. 

Junghans, Elektrische Kraftübertragung 
308 220. 

Jungner, Accumulator 307 92. 

Jüngner, Trockenelement 310 197. 

Just, Photographisches Papier 308 137. 


K. 


le Methode zur Mana DL une 


— Trennung des Eisens von ea 810 

Kaehler, Acetylenlicht 308 260 

Kahlbaum, Verstärkun zer 808 93. 

Kahle, Elektrolyse 30 

Kamm, rai ucklleeraplı 309 * 94. 

Kamme zur, Schiffsschraube 309 * 163. 

Kanthack und Rideal, Sterilisation von 
Abwasser 809 214. 

Kapp, Schärfhammer 308 * 129. 

Karlson, Elektrolyse 307 239. 

Kassner, Glasschmelzmittel 307 167. 

Kastner-Keller-Alkali Co. Elektrolyse 307 

Kater, Maasstab 807 * * 292. 238. 

Kauffmann, Farbige Cementplatten $A 

— Elektrolyse 810 75. [* 33 

Kaufmann, Comprimiren von Acetylen 

— Accumulator 809 135. 1807 214. 

Kaye, Pergament- und Packpapier 810 192. 

Kayser und Schmidt, Photographie 808 92. 

— und Co., Schaltungsart 309 130. 

O’Keenan, Accumulatoren 309 150. 

— Blei-Zinkelement 810 195. 

Keene, Carbidofen 309 173. 

Keeney, Sauger 310 * 111. 

Keidel, Spiritusgasbrenner 310 * 34. 

Keim, "Beseitigung von Luft- und Wasser- 
blasen aus dem Papier 310 136. 

Keith, Elektrochemie 307 261. 

— Mit Natriumhydroxyd versetzte Koch- 
salzlösung als Elektrolyt 310 15. 

Kelenyi, Locomotive 308 122. 

Keller; Säemaschine 807 158. 
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Keller, Elektrolyse 807 240. 

Kellner, Elektrolyse 807 238. 

_ Elektrochemie 808 *2?1. Kocher 308 
*170. Bleiche 308 191. Papierfabri- 
kation 808 19. 

— Elektrische Bleiche 810 70. [*137. 

Kelly, Unterirdische Stromzuführung 307 

— Holländer er #50. - 

— Company, arat zum Reinigen von 
Papierzeug sid" ss 

Kelsey, A a E 309 * 43. 

— Winkelinstrument 309 * 45. - 

Keltsch, Zieheisen 307 * 31. 

Kemp, Holzschleifer 308 108. 

Kendell, men 310 153. 

Keney, Kocher 808 1 

Kennedy, ieh 309 135. 

Kerchove, Messvorrichtung 307 * 266. 

Kern, Acetylenentwickler 30% 213. 

Kernaul und Hesse, Giessen von Elek- 
trodenplatten 309 130. 

Kershaw, Elektrochemie 307 187. 278. 

— Vautin-Process 809 199. 

=- Kosten des Sauerstoffs 310 218. 

Kesselring, a yele 307 214. 

— Acetylen 808 25 

Kiesewalter, ums 309 173. 

Kilduchevsky, Accumulator 810 216. 

Kiliani, Elektrolytischer Phonograph 809 
151. 

Kimball Littlefield, Vulkanisirte Faser 
310 207. 


Kincaid und Crockalıt, Filter 310 * 184. 

King, Accumulator 307 91. 

— Elektrischer Ofen 807 * 38. 

— Pumpe 807 243. 

— Elektrodenplatte 309 133. 

— Accumulatorenplatten 810 214. 

Kingdom and Simpson, Ein Schieber als 
A ige bei Tandemmaschinen 


Kr er 309 * 64. 

Kircher, Fahrrad 308 * 

Kirkpatrik, Element 307 ab. 

Kitsée, Element 807 63. 

— Galvanisches Element 810 196. 

Kitson, Generator 809 57. [269. 

Klaiber, Prüfung auf Tuberkelbacillen 308 

Klarner, Fahrradausstellung 308 260. 

Klein-Göttingen, Universität und technische 
Hochschule 310 16. 

Klemencic, Versuche mit einem Normal- 
element 310 196. [308 131. 

Klemm, Auf a des Holzschliffes 

— Papierprüfung 810 2 

Klimsch, Aetzen in een 308 138. 

Klose, Locomotive 808 122. 

Kluge, Spinnmaschine 308 * 212. 

Klüppel, Pressen von Elektrodenplatten 

Knapp, Glas 307 165. [309 130. 

— Windradantrieb 809 * 146. 

Kneisel, Nuthenhobel 307 * 29. 

Knerr, Acetylenentwickler 807 214. 

Knight, Luftmaschine 308 * 27. [* 41. 

Knoller, Zwangläufige Ventilsteuerung 810 

te , Balligdrehen der Riemenscheiben 


Knorre v., Accumulator 807 9. 

_ Elektrochemie 307 279. 

— Elektrisches Bleichverfahren 310 70. 

Knöschke, Accumulator 307 92. 

— Schwammblei 810 215. 

Knösel, Retortenofen 307 * 45. 

— Sulfatzellstof 308 192. 

Köbrich, Biographische Notiz 308 159. 

Köhler, Seitliche Reffung der Segel 309 
* 124 180 


; [808 42. 
Kohlrausch, Platiniren der Elektroden 
— ElektrolytischerNiederschlag ausl’latin- 


chlorwasserstoffsture 310 36. 
Kohn, Carborundum 309 156. 
Kolbertsen, Rohrlüfter 309 * 2. 
Kölle, Wasserwerksanlage bei 3larbach 
810 138. 
König, Ventilsteuerung 307 49. 
— Fräsevorrichtung 307 102. 
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König, Trockenelement 810 197. [51. 

Königin Marienhütte, Ventilsteuerung 307 

Koninck de, Glas 307 166. [212. 

Korda, Darstellung von Caleiumcarbid 807 

Korndörfer, Luftmaschine 808 * 3. 

Körner, Accumulator 307 91. 

— Gerbmaterialien 808 220. 

Körting, Condenstopf 810 * 166. 

— Ausdehnungscondensationswasserablei- 
ter 310 168 

— und Mathiesen , Wärmecompensator 
für Nebenschlussbogenlampen 810 * 13. 

Köster, rg mit umlaufendem 
Hahn 310 * 

Krafft, Prallschiff 307 * 248. 

Kraft und Sohn , Zugkraftimesser 307 *275. 

— und Schüll, Maschine zur Herstellung 
geschlungener Bandketten 310 * 46. 

Kratz, Elektrochemie 808 20. 

Kraus, Geraderichten verzogener Bretier 
807 * 103. 

Krause, Papierschere 310 * 152. 153. 

Krauss und Co., Locomotive 308 125. 

Krayn und König, Trockenelement 309 
116. 

Krebs, Herstellung von Elektrodenplatten 
809 131. (309 * 246. 

Krefft, Hydraulischer Reactionspropeller 

Krefting, Tangsäure 809 19. 

Kreidler, Garnrolle 309 * 249. 

Kreinsen, Elektrischer Ofen 307 * 16. 

Kremeyer, Garnbürste 308 * 84. 

Krempelhuber, Rund 
Zeigerstellung 308 *1 

Kreutzberger, ls 308 *4. 

Kron, Ventilsteuerung 310 * 42. 

— Verbundsauger 810 * 109. 

Krösche, Camera 308 90. 

ne und Co., Spitzenpapiere 2 
* 205 

Krotz, Unterirdische Stromzuführung 30% 

Krüger, Herstellung von bee regal 
auf elektrolytischem Wege 810 37. 

Krupp, Elektromagnetische eAbfeuerang der 
Geschütze 307 * 21. 

— Desoxydation von Metallen 307 137. 

Kryszat, Dam ra: mit umlaufendem 
Kolben 81 

Küchen, eh anbenilägei 309 * 161. 

Kuchenbecker, Differentialkolbenschieber- 
ventil 310 * 42. 

Kuferath, Vordruckwalze 310 * 132. 

Kühn, Acetylenlicht 308 357. 

— Acetylenentwickler 809 177. 

Kühne, Säemaschine 807 * 83. [139. 

Kühnl, Einfärben von Druckplatiten 308 

Kummer, Dynamo 808 * 253. 

Kumpfmiller und Schultgen, 
apparat 308 * 193. 

Kunowski v., Bohrer 807 * 61. 

Kurtz, Vordruckwalzen 310 *132. 

Kurz, Tellerplattirmaschine 309 208. 

Küster, Element 807 63. 

— und Steinwehr, Elektrolytische Dar- 
stellung von Silber 309 232. 

Kyll, Wasserreiniger 309 * 118. 


L. 


Laboratoire Central de la marine, Accumu- 
lator 307 93. 
— des Elektriciens, Mouterde-Accumulator 
809 133. [810 14. 
Lacassagne und Thiers, galvanische Batterie 
Lachmann, Unterirdische Stromzuführung 
Ladd, Ozonisator 307 188. [307 * 140. 
Laforesterie, Rudervorrichtung 809 63. 
Lagrange und Hoho, Elektrischer Ofen 807 
Lahmeyer und Co., Dynamo 308 249. [15. 
Lake, Accumulator 807 9. Ä 
— Fräsemaschine 308 209. 
Lalande de, Kupferoxydelement 809 115. 
Lam, Papierfeuchter 310 * 148. Ä 
Lamberton, Plattenschere 309 * 167. 
Lancelot, Öbjectiv 808 89. [810 193. 
Lanchlin und Hand, Paraffiniren von Papier 


von 


Vacuum- 


236 


Landin, Carbid 309 173. 174. 

— Darstellung von Chloraten und Per- 
chloraten 309 215. 

Landis, Spindelkopf 308 * 30. 

Lane, Winkelbrettchen 309 * 42. 

Langaudin, Elektrochemie 807 282. 

Langbein, Elektrochemie 307 280. 

— Fräsemaschine 308 * 186. 

Langer, Bohrerkopf 307 * 61. 

Langley, doppelter Kollergang 810 * 68. 

Lanlıofer und Burghardt, Kraftvertheilung 
308 254. 

Lanston, Buchstabengiessmaschine 309 67. 

Lappen, Papierfabrikation 308 192. 

Lascelles, Gesteinsdrehbohrmaschine 307 
1%. 283. 


Latapie und Cazavan, Elektrochemie 307 

Latchinow, Erzeugung von Wasserstoff 
und Sauerstoff 309 151. 

Lauboeck, Papierprüfung 810 212. 

Lauchhammer, Beschickungsvorrichtung 
für Martin-Oefen 307 * 113. 

Laura, Trockenelement 310 197. 

Laval de, Elektrischer Ofen 807 * 40. 

Lavals Angturbine, Wechselstrommaschine 
308 * 263. 

Lavezzari, Locomotive 308 * 121. 

Lawrenz, Fräsedorn 308 * 148. 

Lay, Goldwäscherei 309 23. 

Mc Lean, Accumulatorenplatten 310 213. 

Lebeau, 'Berylliumcarbid 307 262. 

—- Acetylenbrenner 308 * 174. 

— Darstellung von Silicium 309 155. 

— Darstellung von krystallisirtem Beryl- 
lium 309 235. 

Leblanc, Transformator 308 * 132. 

Lebrun und Cornaille, Acetylenapparat 
309 176. 198. 

— Erzeugung hohbler Gegenstände aus 
Papiermasse 310 207 

Leden, Luftmaschine 308 * 25. 

Lee, Accumulatoren 309 151. 

Leede, Carbid 309 173. 

Leeds, Elektrisches Schmelzen 308 43. 

Lefeaux, Schaufelrad 309 * 141. 

Lehmann, Pumpe 308 59. [309 * 191. 

— Maschine zum Plattiren von Unterlagen 

— und Mann, Accumulatorplatten 310 
* 214. 

Leitner, Accumulator 307 92. 94. 

— Elektrochemie 307 263. [* 64 

Leland -Faulconer, Deckenvorgelege 310 

Lelièvre, Elektrischer Ofen 307 212. 

Leman, Messvorrichtung 307 * 290.* 291. 

Lembach und Schleicher, Entwickler 308 
119. 1191. 

Lemcke, Herstellung von Wandtafeln 810 

Leneauchez, Steuerung 308 121. 

Lenggenhager, Knotenfänger 810 91. 

Lenk, Plattirmaschine 309 * 247. | 

Lensaigne und Leblanc, Cyenkalische 
Bäder 810 15. [Oefen 307 * 113. 

Lentz, Beschickungsvorrichtung für Martin- 

Lenz, Hadern 308 105. 

Lepel v., Elektrolyse 307 189. 

Lesenberg, Element 307 64. 

Letang, Verfahren, Carbid luftbeständig 
zu machen 809 175. 

Leo, Feilenfabrikation 308 58. 

Leveque, Nietmaschine 309 186. 

Levi, Fadenplattirmaschine 309 * 208. 

Levy, Chromsilberemulsionsplatte 308 93. 

Lewes, Glas 807 167. 

-— Carbid 309 173. 

— Acetylen 809 198. [809 200. 

— Vorgänge in Acetylengasentwicklern 

Lewkowitsch, Firnissfabrikation 810 219. 

Lewthwaite, Walze für Papierfabrikation 
310 * 136. 

Leybold, Carburirtes Wassergas 309 156. 

Lez und Co. , Acetylenapparst 309 177. 

Lhomme, Siebe für Papierfabrikation 310 

Liardet, Elektrodenplatten 309 132. [106. 

Libbey, Dampffahrrad 308 * 216. 

Liebenow, Directe Elektricitätserzeugung 
aus Kohle 307 66. 
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Liebenow, Elektrochemie 307 283. 

Liebetanz, Acetylenbeleuchtung 309 159. 

Liebmann, Phosphorgewinnung 807 189. 

— Elektrochemie 807 262. 

Liechtenstein, Schleifvorrichtung 308 * 30. 

Liepe und Co., Fahrrad 308 * 199. 

Lilienfeld,PhotographischesPapier 308137. 

Linde, Erzielung niedriger Temperaturen 
307 * 68. 

— Accumulator 307 93. [309 * 159. 

— Apparat zur Erzeugung flüssiger Luft 

Linder, Camera 308 90. 

Lindner, Bleiaccumulator 310 213. 

Lingheld, Lösung von Ozon in Chinin- 
salzlösungen 307 188. 

Linnenbrügge, Propeller 309 * 241. 

Linotype Company, Typo a er 67. 

Linton, Frietionskealander 310 * 

Lipe, Drehmaschine 307 * 76. 

Lippert, Metallresinatfirnisse 307 70. 

Lips, Gaisfuss 307 31. 

Lloyd, Fahrrad 808 * 197. 

— Aufbau der Batteriezellen 310 216. 

Löb, Elektrochemie 308 21. 

Locke, Hochspannungsisoletor 308 96. 

— Steel E Belt Company, Stahlbandkettie 

Loewe uad Co., Schaltwerk an Zahnrad- 
fräsemaschinen 309 * 85. 

Lohmann, Sicherheitsverschluss für Gas- 
leitungen 807 * 67. 

Lohse, Schaltvorrichtung 309 * 113. [*2. 

Lombaerde und Lecomte, Luftmaschine 308 

Lonchampt, Bericht über Versuche mit 
elektrischem Antrieb von Werkzeug- 
maschinen 309 * 147. 

Lones, Element 807 63. 

I,ongden, Wasserbatterie 310 194. 

l.oomis, Gasgenerator 307 45. 

Loose, Schraubenspindelpresse os #206. 

Loppé, Accumulatoren 309 1 

Lorenz, Elektrolyse 307 33. "309 114. 

— Elektrodenhalter 310 76. * 94. 

— Sicherung der Bahnhofseinfahrten 810 

Lourdelet, Cylinder - Papiermaschine 810 

* 173. [* 140. 

Lowi, Unterirdische Stromzuführung 807 

Loyal, Erdölmaschine 308 * 164. 

Lucas, Spannkopf 807 * 56. 

— Accumulator 307 93. 

— Zieh- und ul 309 * 204. 

Lucharie, Reinigen von Acetylen 307 214. 

Lucke, Herstellung farbiger ee. latten 

Luckow, Elektrochemie 807 279. [30% *13. 

Lumière, Kinematograph 808 90. Platten 
für Röntgen-Strahlen 80893. Aldehyde 
als Ersatz der Alkalien 808 119. 

— frères, Photographie 809 154. 

Lunge, en von Acetylen 307 214. 
309 1 [presse 310 120. 

Lunze, Kaserne do en 

Lütike, Goldtonbad 308 137 

Lüttringhaus, Ums innmaschine 309 *230. 

Lutz, Fahrrad 30 

Lutzmann, ee 308 * 217. 

— Motorwagen 309 18. 

— Benzinmotorwagen 810 * 93. * 99. 

Luzzato, Reibungspresse 310 * 223. 

Lyons, Knotenfänger 810 * 88. 

Lyte, Elektrischer Ofen 807 * 236. 

— Darstellung von Zinkchlorid 309 235. 


M. 


Maas de, Schiffbau 307 177. 199. 

Macé, Acetylenapparat 308 * 239. 

— Acetylen 198. 13808 93. 
Mach, Photographie der Luftstromlinien 
Mäckler, Aventuringlasur 307 185. 
Macy, Kocher 808 * 170. 

Madejski, Elektrochemie 307 301. 

Mahn, Färben von Papier 310 * 176. 
Mahon, Ammoniakmotor 808 * 49. 
Majert, Accumulator 307 91. 

— Elektrodenplatten 309 133. 

— Accumulatorenträger 310 * 215. 
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Majorana, Darstellung von Diamanten 807 

Mallet, Erdölmaschine 308 * 183. [1%. 

Mallory, Lothwage 309 * 65. 

Malmström, Widerstandsmessung 808 42. 

Mandot, Trockencylinder 310 * 137. 

Manenizza, Pantograph 308 118. 

Manger, Brunnenbohrapparat 309 4. 

Mansfeld, Papierschneidmaschine 310*152. 

_ Papierbiegepresse 310 * 208.: 

Marckwald, Accumulator 307 92. [131. 

— Herstellung von Elektrodenplatten 309 

— Anmachen der Bleioxyds 310 215. 

Margules, Retortenkohle 310 220. 

Margot, Accumulator 807 93. 

Marino, Elektrochemie 307 282. 

Marius, Elektrochemie 307 282. 

Marks, Elektrochemie 307 282. 

Marktanner- -Turneretscher, Mikrophoto- 
graphie 308 94. 

Marly le Grand, Accumulator 307 * 161. 

Marquand, Elektrodenplatten 309 131. 

Marschner, Accumulator 807 9. 

— u. Co., Herstellung von Accumulatoren- 
platten 809 134. 

Marschütz, Fahrrad 808 * 197. 

Marsh, Brunnenbohrapparat 309 3. 

Marshall, Element 307 63 

— Stativ zur a Elektrolyse 

— Kugelregulator 810 *163. [310 76. 

— und Wigram, Steuerung 807 * 77. 

Martin, Einstellen des Sägeblattes 307 * 60. 

— Hartguss 808 * 33. 

— und Gibson Mfg. Co., Fahrrad 808 * 200. 

Marx, Elektrochemie 807 281. 

— rotirende Dampfmaschine 810 * 62. 

Maschek, Säemaschine 307 * 274. 

Masson, Siebschüttelung 310 * 107. 

Matthiessen, Elektrolyse des Magnesiums 

Mathieu, Element 307 63. [807 262. 

Maumene, Darstellung von Diamanten 807 

Maurer, Fenster 308 * 103. [1%. 

Mauri, 'Normalelement 310 196. 

Maxim, Reduction von Metallen 307 212. 

— Carbid 809 173. 

May, Lochtheilwerk 308 * 80. 

— und Kin , Elektrodenplatte 309 133. 

— und Kü ling, en Schützen- 
wechselvorrichtung 309 * 

Mayengon, Phosphor a 309 155. 

Mayer, Element 80 T 63. 

— und Busch, Signala arat 308 43. 

Mayes, Planté-Platten $ 9 131. 

— Accumulatorenplatten 310 214. 

Mechler, Fahrrad 308 * 234 

Megroz, Strassenbahn mit E P E N 
Stromzuführung 807 * 

Mehner, Elektrochemie 807 277. 

— Elektrochemie 308 21. 

Meissel, Dampfmaschine 807 * 147. 

Meissner, Motorboot 307 264. 300. 

— Acetylenapparat 808 * 219. 

Melichar, Säemaschine 307 * 85. 
maschine 307 * 231. 

Melnikow, Goldgewinnung in Russland 
und Sibirien 810 101. 

Melzer, Dampfturbine 310 * 22. 

Memmo, Cerbidofen 309 174. 

Mendelejeff, Das Litermaass 809 138. 

Mennickheim, Formerei 308 * 35. 

Méritens, Elektrochemie 307 282. 

Merrell Manufacturing Company, Dampf- 
motor 810 * 102. 

Merryweather, Pumpe 807 * 243. 

Métallurgique, Locomotive 808 122. 

Meurer, Abgase bei der Papierfabrikation 

Mewes, one 307 7599. [308 193. 

08 19 


Streu- 


Meyer, Rückkohlungsverfahren für Fluss- 
eisen 307 153. 

— Gesteinsbohrmaschine 307 * 194. 

— Ruderantrieb 309 * 81. 

— elektrische nem 
Dampfmaschinen 310 * 1 

— - Frey, Trockenelement 309 116. 

Michael, Rohrlüfter 309 * 2. 

Michalot-Sirot., Spinnmaschine 308 * 212. 


für 
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Mich&lot, Accumulator 307 92. 

Michelson, Vergleich der Meterlänge mit 
der Wellenlänge des Lichtes 309 137. 

Mielz und Weiss, Erdöülmaschine 308 * 161. 

Mill, Rohrfänger 309 * 2. 

Millard, Holzschleifer 808 * 108. 

Miller, Elektrolyse 808 20. 

— Riemenverbindungsnaht 809 * 125. 

— Bleiaccumulator 310 215. 

— und Hoff, Elektrochemie 308 20. 

Millot, Erdölmaschine 808 * 163. 

Milton, Schiffbau 807 174. 

Minet, Elektrochemie 307 278. 

Mitscherlich, Sulftablauge 308 193. 

Mixter, Elektrolyse 308 19. 

— Vereinigung von Sauerstoff mit Wasser- 
stof 809 153. 

Mniszewski, Controlkasse 309 * 48. 

Moffatt, Galvanisches Element 309 113. 

Moh, Photographie 308 118. 

Mohr, Elektrolyse 807 263. [307 * 34. 

Mohs, Herstellung farbiger Cementplatien 

Moissan, Darstellung von Diamanten 807 
190. Einwirkung von Celciumcarbid 
auf Metalloxyde 307 213. Elektro- 
chemie 807 277. 281. 

— Diamanterzeugung 309 120. 

— Elektrolyse 309 155. 

— Calciumcarbid 809 175. 

— Darstellung von Calcium 309 235. 

Molet, Acetylenapparat 309 178. 

Moltrup, Fräsemaschine 308 * 188. 

Mommer und Co., Mercerisirte Baumwolle 
307 180. 

Moncrieff, Papiermaschine 310 175. 

Monforts, Bürstmaschine 808 * 109. 

Montrichard, Druckluftpumpe 308 * 61. 

Moore Carving Machine Company, Holz- 
bearbeitung 307 * 10. 

— Element 807 63. 

Morgan, Kohlenschrämmaschine 309 22. 

— de Snell, Propellereinbau 309 * 222. 

Morgenstern, Kühlapparat 308 * 113. 

Morison, Element 307 63. 91. 

— Masse für Batteriegefässe 310 199. 

Moritz, Elektrolysator 809 151. 

The Morley Acetylene Gas Company, 
Acetylenentwickler 307 213. 

Morris Co., Pumpe 30% * 217. 

— Elektrochemie 307 282. 

— and Salom, Motorwagen 309 18. 

— — Accumulator-Droschke 310 * 91. 

Morse Twist Drill Co., Fräsemaschine 308 

Moses, Sauger 810 * 111. [* 164. 

Moss, Chlorzinkemulsion 308 136. 

Motz, Elektrochemie 807 261. 

— und Welch, Elektrolyse 309 233. 

Mourlot, Gewinnung von Antimonsulfid 
807 190. Cuprisulfid 307 260. Elektro- 
chemie 807 277. 279. 

— Krystallisirtes Bariumsulft 309 235. 

Moutardier, Altpapier 308 19. 

— und Picard, Einrichtung zum Waschen 
von Papierstoff 310 * 67. 

Mouterde, Chavant und George, Accumu- 
lator 807 92. 

Mouterde, Chavant und George, Elek- 
trodenplatten 309 133. 

Moyat, Darstellung von Diamanten 807 

Muchall, Glas 807 182. [190 

Mücke, Acetylenappareat 309 178. 

Mühle von der, Tellerplattirmaschine 309 

— Propellereinbau 309 * 224. (* 210. 

Mulder, Elektrochemie 307 260. 

Müllendorf, Der gegenwärtige Stand der 
Accumulatorentechnik 310 119. 

Müllendorf, Setzmaschine 309 67. 

Müller, Glas 307 182. 

— Elektrochemie 308 20. 

— Spiegelkreuz 308 23. 

— Einlauf für Formerei 808 * 35. 

— Photographie 308 90. 

— Woasserradregulator 808 * 146. 

— Schwefelröstofen 808 168. 

— Theeren der Pappe 810 * 193. 

Munby, Acetylenbrenner 807 215. 

Vinglers polyt. Journal Bd. 310, Hett 13. 


Münch und Co., Herstellung von Albumin- 
papier 310 177. 

Munn, Rohrschneideinstrument 809 3. 

Münsterberg, Acetylenbrenner 808 171. 

— Sicherheitsvorrichtung für Acetylen- 
apparate 809 * 196. 

Münstermann, Kocher 308 191. 

Murch, Ofen zur Darstellung von Calcium- 
carbid 807 212.  Acetylenentwickler 
307 214. 

Musmann, Umsteuerung 80% * 123. 145. 

Mussat, Photographie 808 117. 

Muthmann und Nagel, Elektrolyse des 
rothen Ammoniumpermolybdats 810 16. 

Myers, Schrämmaschine 309 * 22. 

— und Davies, Schiffsschraube 309 * 182. 


N. 


Nägler, Gewindeschneidmaschine 807 * 55. 

Napl u. Kaempf, Reibungspresse 310 * 229. 

Nash, Sauger 310 *110. (B09 *14.*32.*52. 

National Cash Register Co., Registrirkasse 

Naumann, Säemaschine 307 158. 

— Carbaminsaures Ammonium 808 75. 

Naylor, Schraffirdreieck 809 * 64. 

Nebrich, Knotenfänger 310 * 87. 

Nederlandsche Fabriek van Werktuigen, 
Pumpe 307 245. 

Negbauer, Ausschalter 310 198. 

Nernst, Element 80% 90. Elektrolyse 807 
237. Strommessung 308 42. — -Licht 
308 9. Glühlampe 308 160. 

— Elektrische Glühlampe 310 * 224. 

Neufeldt, Zellstoff 308 191. (91. 

Neuhaus, Lichtquelle für Photographie 308 

Neuhausener Aluminium-Gesellschaft, Al- 
kali und Chlor 307 236. 

Neumann, Elektrolyse 307 259. 

— Elektrochemie 807 279. [8309 217. 

— Elektrolytische Scheidung des Kupfers 

Neumark, Gewinnung von Zinn aus Weiss- 
blechabfällen 310 15. 

Nevole, Blechbördelpresse 310 * 170. 

Newcastle and District Electric Lighting 
Company, Condensationsanlage 810*142. 

Newton, Fräsemaschine 308 * 166. Kalt- 
sägemaschine 308 * 189. 

New York Accumulator and Electric Com- 
pany, Plante-Platten 309 131. 

Niagara Falls Power Co., Darstellung von 
Carborundum 307 191. 

— Electro-Chemical Co., Elektrolytische 
Gewinnung von Alkali 307 238. 

— Falls Acetylene Gas Machine Company, 
Acetylenapparat 309 177. 

Niccoli, Papierprüfung 310 210. 

Nicely, Siebschüttelung 310 107. 

Nicolaysen, Transformator 308 * 266. 

Nicole, Frietionskalander 310 * 150. 

Nigre, Dampfmaschine 310 * 104. 

Nikolajew, Elektrolyse 307 239. 

Niles, Fräsevorrichtung 308*226. [*154. 

Nitback, Elektrolytischer Apparat 809 

Nonnenmacher, Leimen von Papier 810 71. 

Norddeutsche Affinerie, Goldscheidungs- 
verfahren 309 232. 

Northrop, Webstuhl 310 * 202. 

— Stellvorrichtung beiWebstühlen 810223. 

Norton, Schleifvorgang 308 * 54. 

Noury, Benzin-Luftmotor 309 *4. 

Nussbaum, Elektrochemie 307 283. 


0. 


Oddie und Hesse, Pumpe 807 * 219. 
Odelstjerna, Flusseisengewinnung 807 90. 
Odernheimer, Reinigen von Acetylen 807 
— Acetylengasreiniger 308 240. [214. 
Oertz und Liebing, Holm 309 * 61. 
Oestreicher, Fadenplattirmaschine809*208. 
Oettel, Elektrolyse 309 215. 
Ofenschüssel, Element 307 64. 

Oldham, Jacques-Batterie 310 197. 
Oliver, Gehrungslade 307 * 77. 

— Elektrischer Ofen 307 * 233. 


1898/1V. 


Olsen, Luftschleuse 309 * 20 

Ondraschek, Holzschliff 808 129. 

Oppermann, Elektrochemie 307 262. 

Orlowsky, Acetylenlicht 308 259. 

Ormondroyd, Garnbearbeitung 308 * 37. 

Ortenbach und Vogel, Pumpe 307 * 243. 

Ösenberg, Drehschieber 310 * 24. 

Osswald, Entfuselung des Spiritus auf 
elektrolytischem Wege 810 57. 

Ostwald, Gaskette 307 65. 

— Glas 807 167. 

Otto, Aventuringlasur 307 185. 

— Ozonapparst 307 188. 309 * 153. 

— Ueberführung von Methan und Aethylen 
in Aldehyde und Säuren 307 188. 

— Schaufeln 309 * 142. 

Outerbridge, Eisengiesserei 308 32. 

Outhenin-Chalandre, Elektrolyse 307 237. 

Oving, Mischen von Acetylen und Luft 
307 215. 


F; 


Paalhorn, Wärmeleitung verschieden zu- 
sammengesetzter Gläser 807 143. 

Pabst, Elektrolyse 809 114. 

Pagan, Propeller 809 * 163. 

Paget, Trockenelement 810 197. 

Paige, Buchstabengiessmaschine 809 67. 

Palmer, Schrämmaschine 809 22. 

Pamperin, Holzbearbeitung 807 * 10. 

Panhard und Levassor, Erdölmaschine 808 

Pape, Motor 808 75. [* 161. 

Park Falls Pulp and Peper Co., Entwässe- 
rung des Papiers 308 * 131. 

Parker, Riemenverbindungsnaht 809 *125. 

— Elektrolyse 309 215. 

— Sauger 310 109. 

— und Pullmann, Elektrochemie 30% 263. 

Pärli, Acetylen 808 * 255. 

Parsons, Dampfturbine 807 247. 

Parvillde, Masse für elektrische Wider- 
stände 810 77. 

Pataky, Gewinnung von Erdalkalihydroxy- 

Paterson, Pumpe 507 217. [den 809 235. 

Patin, Ozonapparat 307 188. 

Patten, Elektrischer Ofen 807 * 38. 211. 

— Carbiderzeugung 309 174. 

Paul, Fräser 308 * 165. 

Pauli, Elektrochemie 307 260. 277. 

Pauling, Element 807 63. 

Payen, Bleiaccumulator 310 215. 

Payler, Greifzirkel 309 * 65. 

Payne und Diven, Schweissen und Löthen 
von Metallgegenständen von verschie- 
denem Schmelzpunkt 310 77. 

Paynter, Gesteinsbohrmaschine 309 * 23. 

Payson, Gaskette 307 64. 

Peddie, Accumulatorzelle 309 135. 

Pedersen, Sortirapparat 308 * 152. 

Peipers, Coquille 508 * 33. 

Pelzer, Cementirnng von Bohrlöchern 809 

Peniakoff, Elektrochemie 807 278. [*3. 

Penrose, Bromsilbercollodium 808 117. 

Persoz, Papieruntersuchung 310 209. 

Pescetto, Elektrodenplatten 809- 133. 

Pélatan und Clerici, Elektrochemie 807 262. 

Peters, Elektrochemie 807 * 62. 90. 187. 
211.* 259. 276. 808 19.* 42. Acetylen- 
ausstellung 808 * 217. * 237. 

— Persulfate als Depolarisatoren 809 115. 

— Elektrochemie 309 * 113. * 128. * 150. 
# 172. * 196. * 212. * 231. 

— Fortschritte der angewandten Elektro- 
chemie 810 14. 35. 55. 74." 194. * 213. 

— Galvanisches Element 810 196. 

Petersen, Elektrolyse 308 20. 

Peterson, Acetylenlicht 308 258. 

Petitjean, Elektrochemie 307 278. 

Petrik, Aventuringlasur 307 185. 

Pettenkofer, Aventuringlasur 307 185. 

Petter, Motorwagen 809 17. 

Petzenbürger, Unterirdische Stromzufüh- 
rung 307 * 139. [807 93. 

Peukert, Element 807 %. Accumulator 

Peyrusson, Elektrochemie 307 237. | 
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Pfaff, Versuche mit Plante-Tudor-Platten 

Pfeiffer, Oelmotor 307 1%. [309 132. 

Pfleger, Carbidbildung 807 211. 

Pfropfe, Glasblasmaschine 307 168. 

Pfahl, Faplerprälungesppara: 810 * 208. 

Philippe, Fahrrad 308 * 

Phillips, ee für Förder- 
maschinen 310 122. 

Piat, Nietmaschine 309 * 184. 

Piatti und Co., Acetylen 309 176. 

Picard, Directe Elektricitätserzeugung aus 
Kohle 307 66. 7*78. 

Pichelmann, ee von Rahmen 

Pickard, Altpapier 308 1 

Pictet, Ofen zur Darstellung von Calcium- 
carbid 307 212. 

— Explosivität des Acetylens 309 176. 

Pieper, Dampfmaschine 807 146. [*173. 

Bi Eee für Flammrohre 810 

Piera Sterilisation von Wasser 309 152. 

Piette, Sortirapparat 808 * 151. 

Pincault, Accumulator 307 93. 

Pinkert, Reactionspropeller 809 * 243. Ver- 
schlusskegel zur Reactionsdüse 309 * 245. 

Pinto, Fleischconservirang 308 23. 

Pissarshewsky, Elektrochemie 308 20. 

Pitt, Dampfmaschine 310 * 103. 

Pittsburgh Meter Company, Proportional- 
gasmesser 307 * 46 

— Reduction Co., Bl eochenie 307 278. 

_ — Aluminiumlegirung 308 139. 

Pitzler, Papier 308 105. 

— Trockenanlage für Papier 310 * 138. 

Plano Mfg. Co., Kraftmesser 807 * 276. 

Plante, Formation von Bleiplatien 309 59. 

Planté, Accumulatoren 309 151. 

Platner, Element 307 63. 

— Depolarisatoren 310 196. 

Plumb, Gesteinsbohrmaschine 309 23. 

Pocklington, Ammonium 310 220. 

Pohl, Kalander 310 * 148. 

Pollak, Accumulator 307 91. 

— Elektrochemie 308 42. 

— Elektrolytische Untersuchungen 309 

— Accumulatorelektroden 309 131. [59. 

— Elektrodenplatten 309 132. 

Pommerelıne, Elektrochemie 308 21. 

Pompili, Elektrolytische Entwickelung von 
Wasserstoff und Sauerstoff 307 187. 

Poole, Drahtlehre 309 * 31. 

Poore, Elektrochemie 307 282 

Pope Mfg. Co., Fahrrad 308 * 200. *233. 

Porges, Dampfmaschine 807 * 25. 

Postl, Papierprüfung 310 211. 

Prall, rotirende Dampfmaschine 310 * 81. 

Pratt-Whitney Co., Messmaschine 307 *290. 

— Selbsthätiges Ankündigungssignal 310 
* 154. 

Preg&l, Maasstäbe 307 * 294. 

Pretto, Knotenfänger 310 90. 

Prentice, Aufspanndorn 807 * 57. 

Preschlin, Galvanisches Ueberziehen von 
Dreht 310 37. 

Prigge, Fernübertragung 
stellungen 308 * 113. 
Proppe, Me an Erdöldampf- 

brennern 310 * 
Prost, Condenstopf 310 ® 167. 
Prrybytke, Dampfmaschine 307 * 100. 
Prukert, Accumulator 307 17. 
Publishing, Advertising and Trading Syn- 
dikate, en des Papiers . 
Pullen, Element 307 64 [194 
Pulsometer Company, Luftpumpe 308*60. 
Pulvis, Accumulator 309 131. 
Pym, Acetylenentwickler 807 214. 


Q. 


Quadrant Cycle Co., Fahrrad 308 * 233. 
Quaet-Faslem, Preisausschreiben 308 72. 
Quatannens -Moens und Carreer - Dilger, 
Acetylenapparat 309 178. 
Quincke, Thermometer 307 300. [120. 
Quirino Mnjarana, Diamanterzeugung 309 


von Zeiger- 


R. 


Rad und Rosenfels, Elektrochemie 308 21. 

Radovanovic, Ventilsteuerung 3 aa 7 51. 

Raky, Tiefbohrtechnik 807 * 171. 

Ramsay, Krypton-Gas 809 20. 

Randsfjord Traemasse und Papierfabrik, 
Sandfang 310 * 85. 

Rankines, Schiffbau 807 174. 

Rathenau, Carbidbildung 307 211. [*198. 

— und Suter, Berührungselektrode 309 

Rather Röhrenkesselfabrik, onen: 
kessel von Gehre 309 *1 

Rathjen, Schiffsanstrich 307 295. 

Raupach, Dampfmaschine 307 * 52. 

Rauter, Glasfärbung 307 184. 

Raworth, Dampfmaschine 307 28. 

Rawson, "Elektrochemie 307 263. 

Rayleigh, Elektrolyse 30% 189. 

Rebicek, Eicurvenzeichner 308 180. 

Redotte' le, Magnesium 807 262. 

Reed, Directe Elektricitätserzeugung aus 
Kohle 307 65. 66. 

— Schifbeu 807 175. 

— Directe Elektricitätserzeugung 309 116. 

Regnoli, Ofen zur ne von Calcium- 
carbid 307 2 

Reiboldt v., Goima 807 167. 

— Wasserglas 807 167. 

Reichard, Aufbewahrung von Holzschliff 
808 132. 

Reichel, Fassung für Präcisionslibellen 
309 * 66. 


Reichelt, Giessereimaschine 808 9. 

— Glühlampe 308 * 86.* 87. 

Reichstein, Fahrrad 308 * 236. 

Rein, Gewindeschneidmaschine 807 * 59. 

— Lederpapier 308 96. 

Reinecker, Schneckenrad 807 172. 

— Schleifmaschine 308 * 29. 

— Fräsemaschine 308 * 187.* 188. 

— Schneckenräderfräsemaschine 309 *12. 

— Räderfräsemaschine 309 * 86. 

Reinitzer, Glas 307 182. 

Reinshagen und Hüttenhoff, Tellerplattir- 

maschine 309 * 210. 

Reissenzahn, Säemaschine 307 179. 

— Streumaschine 307 * 230 

Remus, Pappebiegemaschine 310 * 208. 

an ne Stromzuführung 

307 * [214. 
Resener de. Reinigung von Acetylen 307 
Restler, Vierfach - Expansions - Zwillings- 

dampfmaschine 310 * 3. 

Revay, Elektrolyse 309 231. [309 232. 

— Elektrolytische Darstellung von Silber 

— Trennung des Quecksilbers vom Kupfer 

14. [* 192. 
Reynolds, Paraffiniren von Pappe 810 
Rezisoff, Papierprüfung 310 210. 
Rhodes, Aethermotor 308 * 52. 
— Oberflächencondensator 310 * 144. 
Rhodin, Elektrolyse 307 237. 
Riban, Darstellung von Bleiweiss 310 15. 
Ribbe, Accumulatoren 309 134 
— Samnmlerplatte 310 215. 
Richard de, bee 309 *4. 
Richards, Element m 
— Elektrochemie 807 283 
Richardson, Elektrochemie 308 23. 
Riche, Elektrolyse 309 216. 
Richter, Färben des Glases 307 184. 
— Galvanische Verzinkung 309 237. 
— Umsteuerungsvorrichtung 310 * 24. 
— Einrichtung zum Egalisiren und An- 
assen des Grundwerks an die Walze 
10 * 51. 
Rideal, Behandlung von Golderzen mit 
Ozon 3807 188. 

Rieder, Elektrochemie 307 280. 

— Verfahren zum Nachbilden von Reliefs 
810 36. 

Rieffel, Acetylenapparat 309 176. 

Riensch, Wasserklärung 308 19%. 

Rieppel, eo über deutsche Brücken- 

bauten 309 238 


Riera, Bürstenwalze 308 * 68. 

Riesler und Co., Garnbearbeitung 808 * 13. 

; Rieter, Elektrischer Bremaregulator 309*5. 

| Rieth, Gehrungslade 307 * 76. 

Rietschel, Ausschreibung und Prüfung von 
Heizungs- und Lüftungsanlagen 309178. 

Rigby, Behandlung der Abwässer beim 
Pergamentpapier 310 192. 

Riley, Garnbearbeitung 308 * 39. 

— Elektrodenplatten 309 132. 

Rinek, Fadenleiter 309 * 192. 

Ringenbach, Spindel für Einfadenplattir- 
maschinen 309 * 248. 

Ringwald, Acetylenausstellung 808 218. 

Riordon, Accumulatorenträger 310 214. 

Ripley and Nelson, Schwungradregulator 
310 * 165. [* 187. 

Ritz, Gebr., und Schweizer, Knierost 310 

rl Aufbau der Accumulatorzellen 310 


Roach, Papierstoffwascher 310 * 67. 

Roberts, Pyrometer 307 95. 

— Holzschleifer 308 108. 

— Schraubenherstellung 308 * 126. 

Robertson, Glühlampe 308 * 87. 

Robinson, Oelmotor 307 1%. 

— Heizung 808 * 11. 

— Schienenstossverbindung 808 * 178. 

— Sterilisation von Abwasser 309 214. 

— Schwungradregulator 310 * 165. 

Rochatte, Galvanisches Element 309 114. 

Rochet, Fahrrad 308 * 236. 

Roepper, Elektrochemie 307 283. 

Rögeberg, Sandfang 310 * 85. [43. 

Roger und Wallace, Elektrischer Ofen 808 

Rogers, Elektrischer Ofen 307 256. 

— Massstab 307 * 289. 

— LocomotiveWorks, Locomotive 308125. 

Rogerson, Statter und Stevenson, Elek- 
trischer Ofen 307 39. 

Rohland, Elektrochemie 307 300. 

Rohleder, Kühlvorrichtung 308 ® 113. 

Ronco, Elektrolytische Gewinnung von 
Persulfaten 307 189. 

— Elektrochemie 307 280. 

Rondinella, aaa und Winkel- 
viereck 309 * [307 * 32. 

Rönitz, Herstellanz farbiger Cementplatten 

Röntgen, Beleuchtung beim Photographi- 
ren 808 

Roofing Co., Blechbedachung 307 168. 

Rooney, Accumulator 307 92. 

Root, Aspirator 807 45. 

Roots und Venables, Erdölmotor 308 *163. 

— Motorwagen 809 17. 

Rösel, Entsilberung von Blei 807 260. 

Rosenblum, Rideal und Commercial Ozone 
Syndicate, Apparat zur Darstellung von 
Wasserstoffsuperoxyd 810 * 219. 

Rosenholz, Unterirdische Stromzuführung 
807 * 137. 

Rosemeyer, Acetylenapparat 308 238. 

— Acetylenbeleuchtung 808 257. 

Rosenthal, Antikathode für Photographie 
308 N. 


Roser und Mazurier, Lultmaschine 308*26. 

Rosewater, Jacques-Batterie 310 197. 

Rosler, Accumulatorplatten 310 * 214. 

Ross, Speisewasserfilter 810 * 183. 

Rössler, Vorrichtung zum Zerstören ab- 
gebrochenen Bohrgeräths 309 * 2. 

Rossler-Edelmann, Elektrochemie 307 277. 

Rossmark und Daut, Acetylenapparat 309 
177. 

Rost und Co., Federregulator 310 * 165. 

Rostin, Elektrolyse 30 7. 

Rothmund, Element 307 64. 

Rowbotham, Element 307 63. 

— Erdölmaschine 308 * 185. 

— Erdölmotor 308 * 243 

— Galvanisches Element 3091 114. ‚310 19. 

Roy, Umsteuerung 307 * 123 

— le, Elektrolyse 309 155. 

Royer le, Einwirkung elektrischer Ent- 
ladungen auf Gase 307 187. 

— Elektrolyse 307 237. 
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Royers, Chlorerzeugung aus Chloriden 309 Eenmende 


Rubens, Wärmestrahlung 809 117. [152. 

Ruckton, Plattenschere 309 * 167. 

Rudel und Marcher, Fernübertragung von 
Zeigerstellungen 808 115. 

Rudelof, Einwirkung von Kälte auf die 
Biegbarkeit von Schmiedeeisen 807 72. 

Rudolphi-Krummel, Aufräummaschine308 
#147. 

de Rufz de Lavison, Element 307 64. 

Rümelin, Acetylenentwickler 308 219. 

Runge und Bertrand, Laden der Gas- 
retorten 807 23. 

— Planimeter 308 200. 

Russner, Ueber Condensation in Dampf- 
leitungen und Wärmeschutzmittel 810 

Russom, Theilzirkel 309 * 65. [* 4. 

Ryder, Papierdörrapparst 308 131. 


Ñ. 


Sachs, Rolladen 808 * 104. 
Sachsenberg, Gebr., Versuche mit Schau- 
feln 309 141. 
Sächsische Maschinenfabrik vorm. Rich. 
Hartmann, Dampfmaschine 807 49. 
— — Schützenwechselvorrichtung 809 
# 107. 

Sächsische Webstuhlfabrik, Schutzvor- 
richtung an Webstühlen 309 * 92. 

— — vorm. Schönherr, Schützenwechsel 
309 * 105. 

Sack, Säemaschine 307 21.* 253. 

Saginaw Company, Hölzerne Riemen- 
scheibe 809 * 128. 

Saint Léonard, Locomotive 308 121. 
Sainte-Claire Deville, Prototype für Maass 
und Gewicht 309 136. 
Sala, Thermosäule 807 66. [807 187. 
Salomon, Galvanometrische Titrirmethode 
Sangster, Drelbank 307 *56. [309 * 63. 
Sargen-Starrett, Theil- und Parallelwerk 
Sartiaux, Elektrische Kraftanlage 808*132. 
Sartig, Herstellung von Cellulosezucker 

310 58 


Savery, Siebschüttelung 310 * 107. 

— Trocknen von Papier 310 137. 

Saweyer, Photometer 308 136. 

Schaaf, Knotenfänger 310 * 89. 

Schacht, Papierprüfung 310 209. 

Schade, Transporteur 309 * 44. 

Schaefer, Wasserwage 809 * 65. 

Schäffer und Dale, Schleifervorrichtung 
305 * 107. 

Schanschieff, Accumulator 807 91. 

— Accumulatorenplatten 309 134. 

Schaufler, Unterirdische Stromzuführung 
307 * 117. 

Scheering,PhotographischesPapier808118. 

Scheffer,Geschwindigkeitsregler für Dampf- 
maschinen 307 * 145. 

Scheidt, Acetylenapparat 308 238. 

— Acetylenausstellung 308 256. 

Scheimptlug, Skioptikon für Kartenher- 
stellung 808 9. [176. 

Schelfhoudt, Brouzefarbe für Papier 310 

Schemidt, Comprimiren von Acetylen 
307 214 [presse 310 * 147. 

Schenectady Locomotiv Works, Blechbiege- 

Schepard, Plattirmaschine 309 * 210. 

Schering, Reduction des T'riacetonamins 

0 58. [Papiere 310 176. 

Scheufelen, Kunstdruck- und wasserdichte 

— gestrichenes Papier 310 19. 

Schewczik und Rigamonti, Strassenbahn mit 
unterirdischer Stromzuführung 30% * 43. 

Schey, Pumpe 807 243. 

Schiff, Zugsbeleuchtung 307 159. 

Schimmel u. Co., Vorgarnkapsel 308 * 213. 

Schindler-Jenny, Elektrische Heizapparate 

Schlick, Saemaschine 307 * 85. [309 60. 

Schlittgen und Haase, Formsandmaschine 

Schlör, Streumaschine 307 * 251. [308 * 36. 

Schlöss, Winkeleinschneider 307 * 102. 

Schmaedel, Typochromie 308 138. 

Schmaltz, Sägeschärfmaschine 308 * 31. 


i 
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Dynamo 808 251. 

Schmid, Heissdampfkessel 309 * 69. 

Schmidhammer, Martin-Process 307 90. 

Schmidlin, Rudervorrichtung 309 * 63. 

Schmidt, Bohrer 307 * 60. 

— Dampfmaschine 307 101. 

Kunstholz 308 19. 

Wasserreinigung 808 194. 

Diesel-Motor 308 2 

Schiffsschraube 309 * 181. 

Holländer 310 * 49. 

Knotenfänger 310 * 83. 

— und Haensch, Hohlepiegel für objective 
Spiegelablesung 310 * 129. 

Schminke, Aquarellpapier 308 138. 

Schmitt, Acetyleniampe 308 * 116. 

ons Aufbau der Accumulatorzellen 

216. 


— 


Schneeweiss und Engel, Acetylenapparat 


308 * 239. 

Schneider, Accumulator 307 92. 

— Elektrodenplatten 309 * 132. 133. 

— und Co., Rückkohlungsverfahren für 
Flusseisen 307 154. 

— — Panzerplatten-Schmiede- und -Biege- 
prenas 810 * 132. 

Schneitler, Säemaschine 807 * 229. 

Schnek, Garnbearbeitung 808 * 36. 

Schneller, Erdölmaschine 308 *181. [193. 

Schober, Fettdichtinachen des Papiers 310 

Scholz, Spiritusdampfbrenner 310 * 34. 

Schönherr, Schützenwechselvorrichtung 
309 * 91. 

Schoop, Primärelemente 307 66. 

— Accumulatoren 310 19. 

Schott, Glas 307 164. 182. 

— Entladungserscheinungen 308 91. 

Schotte, Entschwefelung des Eisens 307 

Schrader, Elektrolyse 307 239. [135. 

Schreib, Spiritusglühlicht 810 112. 

Schröder, Dynamo 308 * 242. 

— Spiritus-Koch- u. Heizbrenner 810 *33. 

Schroers, Acetylenentwickelung 309 196. 

Schröter, Oelmotor 307 198. 

—  Diesel-Motor 308 201. 222. 

Schubert, Acetylenlicht 308 259. 

— Pepierprüfung 310 209. 

Schuchardt, Zeitzüänder 307 9. 

Schuchlhiardt, Spiritusglühlichtlampe 
„Sphinx“ 810 * 113. 

— und Co., „Schwerdt-Lampe“ 810 *115. 

Schuckert, Elektrolyse 307 239. 

— und Co., Zinkdarstellung 807 263. 

Schuler, Verbindung gekröpfter Rahmen- 
theile 307 * 78. 

— Ideslfilter 308 * 149. 

— Münzenprägepresse 309 * 187. 

Schülke, Acetylenlicht 308 * 258. 

— Acetylenbrenner 309 198. 

Schumacher, Acetylenentwickler 807 214. 

Schumann’s Elektricitäts - Gesellschaft, 
Dampfmaschine 307 51. 

Schürmann, Bleichverfahren 310 69. 

Schwabe, Ladenantrieb bei schnell gehen- 
den Schützen 809 * 72. 

— Schützenschlagvorrichtung 309*72.*73. 

Schwarz, Kühlanlage 308 63. 

— Photographie 308 91. 

— Giessmaschine für Chlorsilberemulsion 

— Acetylenlicht 308 257. 1308 136. 

— Leitwalzen bei Papierpressen 310 134. 

Schwarzenberger, Carbid 309 173. 

o awanap Ruderrad 809 * 145. 

Schwecke, Fuller- und Grenet-Zelle 810194. 

Schweers, Fahrrad 808 * 234. 

Scott und Davis, Plattirmaschine 809 228. 

Sécheron, Motorgenerator 808 250. 

Sécretan, Elektrolyse 307 237. 

Seddon, Siebschüttelvorrichtung 310 108. 

Sederholm und Ericsson, Elektrolyse 807 

Sedneff, Element 807 63. [240. 

Seidel, Element 307 90. 

Seldis, Stahlhalter 307 * 58. [307 172. 

Sellers und Thurston, Schneckengetriebe 

— und Co., Giessereieisen 808 32. 

— Klemmscheibengetriebe 309 * 147. 


| 
| 


Sentinella, Reinigung von Eisen und 
Stahl 307 135. 

Sergeant, Vorschubeinrichtung für Ge- 
steinsbohrmaschinen 309 23. 

Serog, Holzschliff 808 132. Kocher 308 

Serpollet, Dampfkessel 309 * 188. [* 169. 

Serret, Darstellung von Caleinmcarbid 
807 2312. [310 197. 

Seton und Dobell, Galvanische Batterie 

Seybert, Rutschschere 309 3. 

Seybold, Knotenfänger 310 * 88. 

Seyewetz, Entwickler 308 119. 

— Photographie 809 154. 

Seygle, Motor 808 * 73. 

Seymour, Streichmaass 309 * 30. 

Shaw, Cupolofen 808 * 35. 

— Trockenelement 309 116. 

Shears, Hobel 807 * 30. 

Sheldon, Elektrochemie 307 279. 

Shenstone, Elektrolytische Sauerstoffdar- 
stellung 809 152. [263. 

Sherars Cowper-Coles, Elektrochemie 307 

Sherman, Dampfmaschine 807 * 121. 

Sherrin, Accumulator 307 92. 

Shone, Heben von Abwässern 308 * 261. 

Short, Brennstofelemente 309 116. 

— Filmsbänder 808 90. 

Shrewsbury, Element 307 63. 

— und Dobell, Elektrolyse 309 117. 

Sieilian Sulphur Co., Schwefelgewinnung 

8 168. 

Siedentopf, Elektrodenplatten 310 214. 

Siedersleben, Säemaschine 307 * 158. 

Siegel, Pappemaschine 810 * 191. 

Siemens und Halske, Röntgen-Röhre 307 
17. Stromeinschalter 807 *114. Schlag- 
bohrmaschine 307195. Elektrischer Ofen 
307 212. Elektrolyse 307 263. 

— — Weichen und Signale 808 * 40. 
Röntgen-Röhre 308 92. Hefner-Lampe 
308119. Elektrische Bahnanlagen 308 
2410. Schaltung 308 * 251. 

— — Elektrischer Betrieb von Werkzeug- 
maschinen 309 *55. Elektrolytischer 
Zinkgewinnungsprocess 309 236. 

Siemon, Tafelglas 307 167. 

Sigandy, Schiffbau 307 221. (307 93. 

Silberstein, Element 30764. Accumulator 

Simon, Akustische Erscheinung im Licht- 
pogen 807 300. 

— Photographie 808 91. 

Sinding-Larsen, Elektrolyse 807 * 238. 

Sklodanowsky, Photographie 308 90. 

Slattery, Metallform 808 * 33. 

Slocomb und Co., Schraubenlehre 309 * 28. 

Smart, Strahldüse 809 * 245. 

Smidth, Papierprüfung 310 209. 

Smith, Ausbohren von Versenkungen 307 

— Acetylenentwickler 307 213.  [*61. 

— Säemaschine 307 157. 

— Schutz der Metallcarbide vor Feuch- 
tigkeit 807 212. 

— Messvorrichtung 308 * 80. 

Gesteinsbohrmaschine 309 23. 

Elektrodenplatten 309 132. 

Acetylenapparat 309 177. 

Ziebpresse 809 * 203. 

Cadmium 809 238. 

und Webb, Reisschiene 309 * 46. 

— und Wallace, Methode der Uran - Be- 
stimmung 810 16. 

— und Wallis, Sammlerplatte 310 215. 

—-Egge,Stalıldrahtketien-Schlingmaschine 

Smyth, Gasgenerator 807 120. [310 * 25. 

Snith, Webstuhl 310 * 201. 

Snoeck, Schaftgetriebe 309 * 108. 

Snyder, Elektrolyse 307 240. 

— Rundfräse 308 * 211. 

— Winkelmaass 309 * 45. [* 104. 

— Theilrad für Räderfräsemaschinen 809 

Società Italiana dei Forni Elettrici, Elek- 
trischer Ofen 809 174. 

Société Fulmen, Accumulator 807 93. 

— Germano-Suisse, Accumulator 807 93. 

— Anonyme „Accumulateur éclair“ la, 
Accumulator 307 93. 
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Société Bisson, Berges et Cie., Accumulator 
807 94. 

— anonyme de Chatillon et Commentrice, 
Rückkohlungsverfahren für Flusseisen 
807 154. 

— — d’Ougree, Rückkohlungsverfahren 
für Flusseisen 807 154. 

— pour le travail éléctrique des métaux, 
Accumulator 807 160. 

— genevoise d’electricit€ et de 
chimiques, Darstellung von 
carbid 807 211. 

— 1’Electrochimie, Elektrochemie 307 237. 

— leFerro-Nickel, Elektrochemie 807 260. 

— de Marcinelle, Locomotive 808 121. 

— d’Eclairage Electrique de Bordeaux,Ver- 
dampfungsversuche 309 26. | 

— Electrochimique du Giffre, Elektro- 
chemische Fabrik 809 151. 

— L’Oxydydrique in Brüssel, Elektro- 
lytische Apparate 809 151. 

— industrielle du Valais, Calciumphos- 
phorcarbid 309 155. | 

— deFives-Lille,Chloratausbeute 309 214. 

— de Bovet, magnetische Kraftkuppelung 
810 * 83. [ampe 810 * 114. 

— d’Eclairage Calophane, Spiritusglüh- 

Soden, Reinigen von Eisenerzen 810 35. 

Söderbaum, Quantitative Fällung des 
Kupfers 307 215. [16. 

Söderlund, Darstellung von Bleiweiss 310 

Söhnel, Acetylenapparat 808 238. 

Söhnlein, Erdölmotor 308 * 242. 

Sohon, Laboratoriumsofen 808 43. [199. 

Solage de, Elektrolytischer Apparat 309 

Sommer-Runge, Messmaschine 307 * 266. 

Sondolfabrik Hannover, Kautschukleim 
807 168. 

Soulon, Erweiterungsbohrer 809 * 23. 

Spaeth, Umspinnmaschine 309 * 227. 

Spanger, Ozon 810 218. 

Specketer, Elektrolyse 309 152. 

Speer, Stoffmühle 810 * 67. 

Spencer, Schraubenmaschine 308 * 98. 

Spengler, Spangenfenster 808 * 102. 

Sperry, Elektrolyse 307 240. 

Spiers, Elektrolytische Versuche 809 116. 

Sponholz-Wrede, Schleifmaschine 308 #5. 

Sprague Electric Elevator Co., Hindley- 
Schneckengetriebe 309 10. 

Spring, Elektrolyse 309 153. 

Springorum, Martin-Process 307 90. 

Spryt, Retortengraphit 308 160. 

Staffordshire steel and iron ingot Com- 
pany limited, Herdofenprocess 307 86. 

Standard-Athol, Winkelmaass 309 * 45. 

Stanger und Blount, Elektrische Kohle 808 

Starnes, Absperrschieber 309 * 203. [42. 

Starrett, Greifzirkel 309 * 65. [310 * 64. 

States Machine Company, Deckenvorgelege 

Stattler und Streiz, Acetylen 309 176. 

Stearn und Topham, Glühlampe 308 86. 

Stein, Universalstickmaschine „Stella“ 809 

— Tellerplattirmaschine 309 *193. [* 52. 

— Umspinnmaschine 309 208. 

— Gimpenmühle 309 * 226. 

— Plattirmaschine 309 * 250. 

Steiner, Acetylenausstellung 308 219. 

— Papierverpackungsstoff 310 * 207. 

Steinmetz, Directe Elektricitätserzeugung 
309 117. 

Stepanow, Herstellung von Bleichflüssig- 
keiten 309 214. 

Stephan, Lederimitation 310 190. 

Stencil Comp., Druckplatte 308 138. 

Stern, Acetylenapparat 308 239. 

Sternberg und Co., Fahrrad 808 *198. 

Stevens, Elektrochemie 307 278. 

Stewart, Glühlampe 308 * 86.* 88. 

Stieglitz, Photographische Tonung 308137. 

Stine, Accumulator 310 217. 


roduits 
alcium- 


Stobie und Cunningham, Stoffregler für 


Papierstoff 310 * 71. 

Stobrawa, Rückkohlungsverfahren 
Flusseisen 807 154. 

Stöcker, Kühlfass 309 140. 


für 


Stoessler, Papierfeuchter 310 * 148. 
Stolze und Co., Bromsilber-Gelatine-Papier 
Storer, Chlornickel 310 36. [810 178. 
Störmer, Elektrolyse 807 237. 

Storry, Elektrischer Ofen 309 155. 

Stortenbecker, Trennung des Eisens von 
Cadmium 810 36. 

Storz, Dampfmaschine 307 * 98. 

— Propeller 309 * 144. [* 145. 

— Schaufelkettentreibvorrichtung 309 

Stoules, Elektrochemie 307 283. 

Stow, Elastische Welle 307 19. 158. 

Strache, Carburirung von Wassergas 309 

Strasser, Directe Elektricitätserzeugung aus 
Kohle 307 66. 

Strauss, Bogenkohle 310 220. 

Strecker, Einfluss des Kathodenmaterials 
und der Concentration des Elektrolyten 
auf die Radepannung 310 38. 

Street, Elektrochemie 307 283. 

Striebeck, Schneckengetriebe 307 172. 

Strode and White, Acetylenapparat 809 

Strömer, Calciumcearbid 309 173. [177. 

— Elektrolyse 309 212. 

Strong, Locomotive 308 124. 

Stroud und Henderson, Messung von 
Widerständen 808 42. 

Stubblefield, galvanisches Element 310 19. 

Stubbs, Darstellung von Carbid 307 213. 

Stühlen, Ingenieurkalender für Maschinen- 
und Hüttentechniker 307 48. 

Suckert, Trocknen von Acetylen 307 213. 

Sueur le, Elektrolyse 307 237. 

Sulzer, Drebschiebersteuerung 810 * 23. 

Sümmermann, Fenster 308 * 100. 

Susini, Motor 308 * 51. 

Svenson, Winkellineal 309 * 43. 

— Erdölgasbrenner 310 * 34. 

Swiatzky und Wettstein, Accumulatoren- 
platten 809 134. 

Swift, Stahlhalter 807 * 58. 

— Winkelbrettchen 809 * 42. 

Swindell, Gasgenerator 807 119. 

Swinton, Röntgen-Röhre 808 9. 

Swofford, Erdbohrer 807 * 19. 

Szczepanik, Fernseher 809 * 34. 


T. 


Taff, Plattentreiber 309 84. 

Tailfer, Versuche mit dem Elektrolysator 
von Brochoki 309 213. 

Talbot, Aristopapier 308 118. 

Tanater, Elektrolyse von Natriumortho- 
borat 310 14. 


‚Tangyes, Pumpe 307 * 220. 


Tannett-Walker, Blockschere 809 * 165. 

Taquet und Belleville, Reduction von 
Alkali- und Erdalkalinitreten zu Ni- 
triten 309 154. 

Tarulli und Levy, Elektrolyse 807 240. 

Taussig, Elektrischer Ofen 307 232. 

Taylor, Accumulator 307 93. 

— Elektrolytische Darstellung von Alkali 
und Chlor 809 198. 

— Generator 809 56. 

— Kollergang 310 * 68. 

Tecklenburg, Biographische Notiz über 
Köbrich 308 160. 

Teclu, Prüfung des Papiers 807 * 79. 

Teichert, Herstellung farbiger Cement- 
platten 307 * 14. 

Telegraph Constr. Co., Kabelschiff 808139. 

Tenner, Acetylenausstellung 808 * 217. 

Térée, Calcium- und Strontiumamalgam 

Terril, Elektrolyse 309 217. [307 562. 

Thallmayer, Säemaschine 307 * 81.* 104. 
* 130.* 155.* 177.* 201. *227.*273.*297. 

Theisen, Oberflächencondensator 810 * 144. 

Thermann und Kleinfeld, Siebe für Papier- 
fabrikation 310 106. 

Theryc, Elektrolyse 309 115. 

Thomann, Herstellung farbiger Cement- 
platten 307 * 34. 

Thompson, Mikrometerschraubenlehre 809 
“929, ; 


Thomson, Jacque’sche Zelle 809 117. | 

— Kettenschweissmaschine 310 *24. ` 

— Houston, Magnetische Funkenlöschung 
309 60. 

Thorn, Acetylenentwickler 307 214. 

— and Hoddie, Aufbewahrung von Cal- 
ciumcarbid 309 175. l 

Thorne, Glas 807 167. | 

Thornton, Acetylenapparat 308 238. 

Thornycroft, Schiffbau 807 175. 245. 

— Motorwagen 809 18. 

Thorp, Mischen von Acetylen mit Luft 
oder anderen Gasen 307 215. 

— und Marslı, Acetylenapparat 309 178. 

Threlfall, Elektrolyse 30% 263. 

Thual, Acetylenapparat 309 177. 

Thuile, Schnellzugslocomotive 310 * 155. 

Tbumann, Tiefbohrtechnik 307 * 169. 

Thuns, Locomotive 308 145. 

Tideombe, Papierschaber 310 90. 

Tietgens, Bauführung 307 48. [* 111. 

Timmer, Strähngarnglättvorrichtung 308 

Timoftiewicz, Polnischer Bohrkrahn und 
ausrückbere Schlammfördervorrichtun 

Tomischka, Filtriranlage 808 195. (809 1. 

Tommasi, Accumulator 307 93. 

— Elektrolyse 309 215. 

— Galvanische Elemente 810 194. 

Tompson, Photographische Aufnahme mit 
künstlichem Licht 808 91. 

Tompson, Micagewinnung 309 220. 

Tonnelot, Maasstab 807 292. 

Töpfer und Schädel, Fernmelder 808 * 18. 

Torrance, Knotenfänger 810 * 87. 

Torres, Elektrochemie 307 260. (307 22. 

Toulis und Arrol, Laden der Gasretorten 

Tournaire, Tableauklappe 310 * 39. 

Treherne, Gaskette 307 65. 

Treillard, Alterung von alkoholischen 
Flüssigkeiten 810 57. 

Treumann, Materialprüfung 807 285. 

Triepeke, Garnbearbeitung 308 * 14. 

Trinks, Controlkassen 309 * 34. 

Trinquier, Rudervorrichtung 309 * 81. 

Troost, Siedepunkt des flüssigen Ozons 309 

Tröster, Vorläutewerk 309 *109. [153. 

Trouvé, Acetylenentwickler 307 214. 

True, Säemaschine 307 * 230. 

Tucker, Drehbank 30% * 52. 

Tudor, Accumulator 307 91.* 161. 

Turatti, Aetzverfahren 308 138. 

Turner, Element 807 63. 

Turney, Acetylenentwickler 309 196. 

Turr, Acetylenentwickler 807 214. 

Tuttle, Fahrrad 308 * 233. 

Tweedy, Pumpe 807 * 218. 

Twyman, Elektrolytische Versuche 309 

Tyree, Acetylenapparat 309 177. [116. 


U. 


Uehling, Reinigung von geschmolzenen 
Metallen 807 135. 1307 * 103. 

Ufer, Anschneiden der Zapfen an Treppen 

Ulke, Elektrolyse 807 240. 282.  [232. 

— Kupferbestimmung in Schlämmen 309 

— Verarbeitung des Elektrolyten 309 217. 

Ullgren, Sortirer 308 * 130. 

Ullmann, Elektrolyse 307 239. 

— Fettdichtmachen des Papiers 310 193. 

Ulsch, Elektrolyse 307 189. 

Unrath und Co., Säemaschine 307 * 155. 
Dibbelmaschine 807 * 282. 

Ungerer, Papierfabrikation 808 191. 

Union Elektricitätsgesellschaft, Dynamo 
308 * 262. * 265.* 268. 269. 

— — Motoren 309 60. [309 237. 

United Alkali Co., Bewegliche Kathoden 

Unterkochen, Papierfabrikstion 808 192. 

Unwin, Versuche an Pumpen 807 219. 

Uppenborn, Kalender für Elektrotechniker 
310 228 

Urbain, Elektrochemie 807 301. 

Usher, Mikrometerstichmaass. 809 * 29. 


(Schluss des Registers in Heft 13.) 
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Valenta, Photographie 808 89. 117. Theer- 
farbstoffe 119. Aristopapier 135. Ton- 
salz von Lüttke und Arndts 137. 

Vallée, Motorwagen 309 18. 

Vassallo, Besäumung der Segel 309 * 122. 

Vaubel, Versuche, Cloride frei zu machen 

— Elektrolyse 309 214. [309 152. 

— Barythydrat 309 235. 

Vauclain, Locomotive 308 124. 

Vaughan, Accumulator 307 N. 

— -Sherrin, Elektrode mit Ebonitstreifen 
309 133. 

Vantin, Elektrischer Ofen 307 * 256. 

Venables, Motorwagen 309 17. 

Venturi, Wassermesser 308 * 61. 

Verband deutscher Architekten- und In- 

enieurvereine, 13. Hauptversammlung 
09 238. 

Verein zur Beförderung des Gewerbe- 
fleisses, Preisausschreiben 807 192. 
Verein deutscher Gas- und Woasserfach- 

männer, 38. Jahresversammlung 809 


Verley, Ozonapparat 307 188. [* 156. 
— Elektrolyse 309 153. 
— Ozonapparst 309 153. (810 58. 


— Reinigung der Rübensäfte durch Ozon 

Vershaw, Elektrolyse des Alkali 807 238. 

Vertess, Analyse von Calciumcarbid 309 

— Explosionen von Acetylen 309 197. 1175. 

Vicker, Schmiedepresse 810 * 144. Ingot- 
presse 310 * 146. 

Vieille, Zersetzung des Acetylens 307 215. 

Viellard und Osswald, Stanzpresse zur Her- 
stellung von Ketten 310 * 47. 

Viert, Schiffsschraube 809 * 181. 

Villard und Bonnafous, Reibungskuppelung 
310 * 84. 309 176. 

Villejean und Frossard, Acetylenapperat 

Villon, Elektrolytischer Apparat 809 216. 

Vilmos, Dampfmaschine 307 100. 

Vivan, Gaskette 307 64. [Kohle 30% 66. 

Vogel, Directe Elektricitätserzeugung aus 

— Aetzverfahren 808 138. 

— Plattirmaschine 809 * 230. 

Vogelsang, Schiffsschraube 809 * 181. 

— Elektrolysstor 309 214. 

Vogt, Element 807 63. 

— Propeller 309 * 84. 

Voigt, Dampfmaschine 307 101. 

Voigtländer, Linse 808 89. 

Voith, Lumpenschneider 308 * 106. Holz- 
schleifer * 107. 

Voj&cek, Dampfturbine 310 *82. Conden- 
sationsvorrichtung an Dampfturbinen* 82. 

Vollmar, Chlorbleiche 310 70. 

Voltohm, Röntgen-Lampen 308 92. 

Vörös, Acetylenausstellung 308 219. 

Vorreiter und Co., Fahrrad 308 200. * 236. 

Vortmann, Elektrochemie 307 281. [* 237. 

Voss, Sauer und Co., Fahrrad 308 * 233. 


W. 


Waburton, Schneidwerkzeug 807 * 57. 
Wächter, Neuerungen an Webstühlen 809 
— Knowles-Getriebe 809 * 106. [* 93. 
Wöächtershäuser, Controlkasse 809 * 48. 
Wade, Accumulatorenträger 310 * 215. 
Wagg, Färben von Papier 310 176. 
Wagner, Preisausschreiben 308 180. 
— Aceiylenapparat 309 176. 
— Acetylen für Heizzwecke 309 198. 
Wahl, Elektrolyse 309 154. 
Wahlberg, Papierschaber 310 136. 
Walker, Element 307 63. 
— -Norton, Schleifmaschine 308 * 6. 
— Elektroden 309 114. 
— Elektromagnetische Scheibenkuppelung 
Wallace, Cadmium 309 238. [310 * 66. 
Wallberg, Sortirer 308 * 130. 
Waller, Elektrochemie 307 277. 279. 281. 
Walter, Steuerung 807 26. 
— Elektrochemie 807 280. 
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Walter und Co., Fahrrad 808 * 196. 

— Zwangläufige Ventilsteuerung 810 * 42. 
*140. 160. 200. 

— Accumulator 310 216. 

— Abrosten der Nietköpfe 310 159. 

Waltham Watch Factory, 'Iheilmaschine 
307 * 268. 

Wambaugh, Darstellung 
carbid 307 211. 

Wambold, Vordruckwalze 810 133. 

Wandliss, Schärfen von wWesteinsbohr- 
maschinen 307 171. 

Warg, Dreieck zum Zeichnen scharfgän- 
giger Gewinde 309 * 64. 

Warman, Stanzwerkzeuge zur Herstellun 
der Hinterradgabel an Fahrrädern 30 
— -Winter, Walzmaschine309 #206. [*206. 
Warnecke, Uebertragungspapier 308 118. 

Warren, Element 307 64. 

— Einwirkung von Calciumcarbid auf 
Metallcarbide 307 213. 

— Winkelräderfräsemaschine 309 * 101. 

Wartner, Das Bleichen von Garnen 309 214. 

Waschatko, Säemaschine 307 231. 

Washburn, Elektrodenplatten 309 133. 

Water Jacket Condenser Company, Ein- 
spritzeondensstor 810 * 142. 

— Proofing and Dye Fixing Co., Elektro- 
chemie 308 23. 

Waterman, Elektrochemie 307 279. 

Waters, Elektrolytische Versuche 309 116. 

Watkins, Mikrokinetoskop 308 90. 

Watson, Zwergkessel 309 * 68. 

— -Stillman Company, Biegepresse für 
Stahlblech-Riemenscheiben 310 * 168. 

Wattles, Motorfahrrad 308 * 216. 
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I. Fenster und Thüren: Schiebefenster von Sümmermann 
*101. Spangenfenster von Spengler * 102. Stellfenster von 
Maurer *103. Sicherung von Rolläden gegen Abstürzen 
von Dihm *104. Kipprolladen von Fuchs *104. Feuer- 
feste Thür von Gruner 104. 

Beleuchtung. Fabrikation von Heiz- und Leuchtgas 807 * 45. 

— Eisenbahn— mit Acetylen-Oelgasgemisch 807 9. 

— Zugs— s. Elektrotechnik 807 * 159. 

— — von Fahrrädern 307 216. 

— — der Eisenbahnwagen mittels Acetylen 808 * 254. 

— Elektrische —s- und Kraftübertragungsanlage der Velvet- 
fabrik von Mengers 309 119. Elektrische —sanlagen von 
Urbanitzky 809 B 40. 

— —seinrichtung, elektrische, fahrbare 310 100. 
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Beleuchtung. Spiritusglühlicht 810 a 111. 
Spiritusglühlichtlampe der Deutschen Glühlicht-Actien- 
Gesells chaft * 112. Desgl. der Gesellschaft „Phöbus“, Beese 
und Co.*113. „Sphinx-Lampe“ von Schuchhardt * 113. 
Französische Spiritusglühlichtlampen * 114. Desgl. der 


Société d’Eclairage Calophane * 114. „Schwerdt-Lampe“ 
von Schuchhardt * 114. 

Benzinmotor. — 309 *4. 17. 

Benzinmotorwagen. — 310*9. 

Benzol. —gewinnung aus Koksgasen 807 67. 


nr es rnugen in der Tiefbohrtechnik 807 * 169. * 193. 
307: Tief Piss von Thumann 169. Bohrthurm von 
Thumann * 169. Freifallapparat von Thumann * 169. Fang- 
gestänge von Thumann * 170. Freifallapparat von Winkel 
*170. Pumpe von Winkel *170. Desgl. von Grimes 170. 
Brunnenbohrmaschine von Glenn *170. Apparat zum 
Richten und Schärfen von Bohrmeisseln von Anderson 171. 
Desgl. von Wandliss 171. Schärfapparat für Bohrrohr- 
ker: von Wiehl 171. Bohrschwengelkopf von Raky *171. 

entilbüchse von Gramoff * 171. Reiniger für Oelbrunnen- 
rohre von Bullard 171. Liderung für Tiefbrunnen 171. 
Erdbohrer von Swofford *193. Senkschacht von Haniel 
und Lueg *193. Tunnelbau von Haag * 193. Gesteinsbohrer 
von François *193. Desgl. von Collin *194. Desgl. von 
Meyer * 194. Schlagbohrmaschine von Siemens und Halske 
*194. Elastische Bohrwelle von Stow 195. Gesteinsdreh- 
bohrmaschine von Lascelles #196. Schrämmaschine von 
Jeffrey Co. 196. Desgl. von Bliss 196. Gesteinsbohr- 
maschine von Grandmaison 196. 
309: Ausbruch des Bohrloches in Baicoi 1. Bohrkraln von 
Timoftiewicz und sein Tiefbohrsystem 1. Garvey’s stell- 
barer Schwengelhub *1. Rössler’s Vorrichtung zur Be- 
seitigung von Bohrbruchstücken *2. Austin’s Meisselfänger 
2. Rohrfänger von Mills *2. Kolbertsen’s Rohrlüfter * 2. 
Michael’s Rohrlüfter *2. Rohrschneider von Munn 3. Ed- 
ward’s Oelbrunnenreiniger 3. Liderungskörper von Cook 3. 
Pelzer’8 Bohrlöchercementirung * 3. Burdett’s Oelstrom- 
weiser*3. Rutschschere von Seybert 3. Brunnenbohr- 
maschine von Yearian *3. Bohrapparat von Marsh 3. 
Brunnenbohrmaschine von Bunnel *3. Desel. von Austin 3. 
Desgl. für Handbetrieb von de Richard *4. Durbrow’s 
Spülbohrmaschine * 21. Oesterreichischer Senkschacht * 21. 
Dampfschaufel von Edison 21. Myer’s Schrämmaschine * 22. 
Gutmann’s englische Schrämmaschine *22. Schrämmaschine 
von Blain 22. Kohlenschrämmaschine von Forsyth 22. 
Desgl. von Morgan 22. Schrämkette von Hopkins 22. Vor- 
richtung zum Einsetzen der Messer in die Schrämkette von 
Boardman 22. Schrämmaschinengestelle von Palmer 22. 
Desgl. von Card 22. Gesteinssäge und Bolırmaschine von 
Paynter * 22. Gesteinsbohrmaschine für Dampf- oder Luft- 
druckbetrieb von Hamor 28. Details für die Kolbenführung 
von Smith, Firth und Githens 23. Gesteinsbohrmaschine 
für Handbetrieb von Plumb 23. Vorschubeinrichtung von 
Sergeant 23. Bittenbender’s Gesteinsbohrer * 23. Soulon’s 
Erweiterungsbohrer * 23. Goldwäscherei von Lay 23. 

— 8. Wasserhaltung 807 * 218. 

— Die Goldgewinnung in Russland und Sibirien 810 101. 

Bergdrill. S. Säemaschine 307 * 155. 

Beryliium. Darstellung von — 309 235. 

Berylliumcarbid. — 307 262 

Bessemer +. Nekrolog 308 48. 

Bessemer-Birne. 8. Eisenhüttenwesen 307 * 86. 

Biegen. Pressen zum mieten und — 810 * 130. 

Biegepresse. — 810 * 

— — für Pa eraerkanon: 810 * 208. 

Binnenschiffahrt. Deutsch-Oesterreichische — 308 180. 

Biographie. — Köbrich’s 308 159. 

Biolog sche Metallographie. — — 310 * 157. 

Blech. Amerikanische —bedachung 307 168. 

— Entzinnung von Weiss—abfällen i s. Elektrochemie 807 187. 

Blechbiegemaschine. — 310 * 172. 


Blechbiegepresse. — 810 * 172. 
Blechbördelpresse. — 310 * 170. 
Blechmantel. S. Wärmeschutz 310 * 8. 


Blei. 8. Elektrochemie 307 279. 

— 8. Elektrolyse 310 15. 

Bleiaceumulator. —en 810 213. 

Bleichen. — von Kupfereuchen 308 %. 

— 5. Papier 810 *6 

Blitzableiter. A 807 216. 

Blitzpulver. — für Momentaufnahmen 808 91. 

Blocksignal. Neues elektrisches — 810 79. 
Verwendung von elektrischen Locomotiven auf Endbahn- 
höfen 79. 

—"5S. Verkehrswesen. 

Blockstation. — 808 69. 


Sachregister 1898, 


| Bogenlampe. 


Heft 13. 


— der Elektrieitäts- Actiengesellschaft vormals 
Schuckert und Co. 307 * 20. 

— Wärmecondensator für Nebensch!nss— 810 * 13. 

Bohrer. 8. Holzbearbeitung 307 *59. Bergbau 807 * 193. 

Bohrkrahn. S. Bergbau 309 *1. [809 ° 3. 

Bohrloch. — in Baicoi 809 1. T s. Bergban 

Bohrmaschine. S. Brunnen— 809 * 

Bohrtechnik. Tief—. 

— S. Bergbau 809 *1. 

Borverbindungen. S. Elektrochemie 307 277. 

Braudprobe. — auf dem XV. Deutschen Feuerwehrtag in 
Charlottenburg 309 180. 

Bremsregulator. —, elektrischer 309 * 5. 

Brenner. S. Acetylen — 308 171. 

-— S. Wärmetechnik 810 * 33. 

— Theer— für Schiffskessel 310 * 188. 

Brenzcatechin. S. Photographie. 

Bromoform. Darstellung von — 808 1 

Bromsilberemulsion. — 308 117. 

Bromsilberpapier. — 808 137. 

Bronze. Analyse von — 307 259. 

Broschirwebstuhl. — 309 * 108. [—ten 309 238. 

Brückenbau. Vortrag von Rieppel-Nürnberg über deutsche 

— Vortrag von Frentzen-Aachen über deutsche —ten 309 239. 

Brüniren. — von Kupfer 308 139. 

Brunnen. Wettbewerb auf — 308 24 


Brunnenbohrmaschine. 8. Bergbau 307 * 170. 309 *3. 
Buch. Das — der Erfindungen, Gewerbe und Industrien 
Buckskinwebstuhl. — 809 * 71.*88.* 105. [310 B 20. 
Butter. Prüfung der — auf Tuberkelbacillen 308 269. 
Bythium. Elektrolyse 310 2%. 

Cadmium. S. Elektrotechnik al 277. 


— Darstellung von — 309 238 

Calcium. Darstellung von — „309 235. —carbid 309 175. 

Caleiumamalgam. — 307 262 

Calciumcarbid. — und Acetylen von Liebetanz 807 B 191. 

Carbid. Darstellung von Calcium— 807 211. Schutz der 
Metall—e vor Feuchtigkeit 807 211. Verhalten des Kalkes 

— — 809 155. 172. [bei ag idung 807 211. 

Carbolineum. — als Holzschutz 308 139 

Carisso. S. Papier 808 194. 

Celluloid. — unverbrennlich zu machen 807 216. 

Cement. — wasserdicht zu machen 307 168. 

Centrifuge. — von Sinding-Larsen 307 * 238. 

Centrirvorriehtung. — 308 * 82. 

Chemie. Repetitorium der — von Arnold 807 B 96. 

— Lehrbuch der — 308 B 24 

— Congress für — 308 140. 

— Congress für angewandte — in Wien 309 251. 

— Lehrbuch der technischen — von Ost 309 B252. [B 120. 

Chemische Technik. Apparate der —n — von Parnicke 308 

Chemische Technologie. Kapitel aus der —n — von Walter 
309 B 220 [öle von Dr. E. Weiss 809 * 76. 

Chemische Untersuchungen. Die Schmierfähigkeitder Schmier- 

Chemisches Laboratorium. — — zu Wiesbaden 309 252. 

Chlor. Trennung von — und Jod 309 152. — und Alkali in 
der Elektrochemie 309 197. 

Chlorbromplatten. — 308 137. 

Chlorkalk. Gewinnung von — nach “appelen 807 238. 

Chloroform. Darstellung von — 808 19. 

Chiorwasserstoffsäure. — als Arbeitsflüssigkeit 308 * 74. 

Chlorzinkemulsion. — 308 136. 

Chrom. S. Elektrochemie 307 279. 280. 

— S. Elektrolyse 810 16. 

Chromatpapler. — 808 117. 

Collodionverfahren. S. T e da 808 117. 

Commandoapparat. —e 807 *27 

Comptoirschnellpresse. — 8310 1%. 

Condensationswasserableiter. S. Kraftmaschinen 310 * 141. 

Condensator. — bei Dampfturbinen 310 * 82. [* 166. 

Conferences. — sur les mathématiques faites au congrès de 
mathématiques tenu à l’occassion de l’exposition de Chicago 
ar Klein 807 * 216. 

Conferenz. -- der Delegirten kaufmännischer und gewerb- 
licher Vereine Deutschlands in Leipzig 810 100. 

Congress. Internationaler — für angewandte Chemie in Wien 

309 251. 

— internationaler Schiffahrts— 309 118. 

Controlkasse. S. Zählvorrichtungen 309 * 14. * 32.* 46. 

Conversationslexikon. — von Brockhaus 810 B80. — kleines, 
von Meyer 310 B 120. 


Copirautomat. — 308 %. 
Copirpapier. — 808 135. 
Copirverfahren. S. Photographie 308 118. 
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Cupolofen. — 308 * 34. 
Curvenscheibe. 8. Fräsemaschine 808 * 226. 
Cyanid. Goldfällung aus —lösungen 807 9. 


Cylinder. 
Cylinder-Papiermaschine. 


Gasglühlicht— s. Glas 807 * 182. 
— 810 * 173. 


D. 


Dach. Amerikanische Blechbe—ung 307 168. 


Dachconstruetion. —en von Schmitt und Landsberg 809 B 420. 


Dachpape. Imprägniren der — 810 19. 

Dampf-Automobilwagen. — 310 * 92. 

Dampfhammer. — Ambosstock 310 * 173. 

Dampfkessel. Wasserrohrkessel 30% 175. Lenz-Kessel 308 16. 
S. Feuerungstechnik 308 229. 309 * 68.* 169. 188. 

— Friedrich-Dampfmotor 809 * 224. 

— —frage für Elektricitätswerke 309 * 23. 

Dampfleitung. Condensation in — 810 * 4. 

Dampfmaschine. Neuerungen an —n s. Kraftmaschinen. 

— Willens’ Motor 808 120. 

— Ueber die Vor- und Nachtheile der üblichen Constructionen 
wagerechter und senkrechter —n (nach Ziesel) 308 205. 

Dampfmesser. Preisaufgabe 310 228. 

Dampfmetor. Friedrich— 309 * 224. 

Dampfomnibus. — von Weidknecht 309 18. Dampfwagen 
von Thornycroft 309 18. 

Dampfschaufel. S. Bergbau 309 21. 

Dampfrchiff. Bazin’e — 307 * 225. 

Dampfturbine.. — 810 * 82. 

Dampfwagen. — 309 17. 

Deckenvorgelege. — 310 * 64. * 83. 

Diamant. Herstellung künstlicher —en s. Elektrochemie 307 

— —enbildung 309 175. 190. 

Dibhbelmaschine. S. landwirthschaftliche'Maschinen 307 * 227. 


Dichtungsring. S. Schiffstreiber 309 * 203. 

Differential. Hauptsätze der —- und Integralrechnung von 
Fricke 307 B 96. 

Diskusgetriebe. — 309 * 149. 


Deoppelsteppstich-Kurbelstickmaschine. 

Doppelwinkelsplegele — 308 23. 

Dörrapparat. S. Papier 308 131. 

Drahtkette. — von Egge 810 * 24. 

Drahtiehre. — 309 * 31. 

a t Die Technologie der — von Hanausek 807 

192. 

Drehbank. — 807 * 73. 

— mit elektrischem Betriebe 309 * 55. 

Drehbänke. —, sowie Maschinen zum Drehen, Bohren und 
Gewindeschneiden von Pregel 807 B 24. 

Drehen. 8. Metallbearbeitung 308 * 53. 

Drehmaschine. Lipes — 307 * 76. 

Drehschieber. S. Dampfmaschine 310 * 23. 

Droschke. — mit Accumulatorbetrieb 310 * 91. 

Drucken. — mehrerer Zeichnungen 308 139. 

Druckerei. Entwickelung der Setzmaschine 309 66. 

Druckluft. Anstreichen mittels — 307 95. 

Drucktelegraph. S. Typendruck—. 

Druckwasser. Benutzung des —s s. Giesserei 308 * 7. 

Druckwerk. S. Zählvorrichtungen 309 * 47. 

Düngerstreumaschine. S. Säemaschine 307 * 224. 

Dynamomaschine. — 307 * 208. 

— S. Locomotive 308 17. 

— Regelung —treibender Wasserräder 308 * 146. 

— 8. Elektricität 308 * 262. 

— —elektr. Stromerzeuger, Betrieb derselben 309 B 60. 

— — für Beleuchtung 310 20. 


E. 


Ebbe. — und Fluth als Kraftquelle 308 72. 

Econemiser. 8. Friedrich-Dampfmotor 809 * 224. 

Einlauf. Drehbarer — für Formkästen 808 * 35. 

Eisen. Schwarzfärben von — 807 215. 

— Befestigung von — in Stein 308 72. 

Eisenbahn. Von der sibirischen — 307 9. 

— S. Schienenstossverbindung 308 * 178. 

— S. —fahrräder 308 200. 

— —wagen 8. Beleuchtung 308 * 254. 

— —wagenabstäuber 308 * 105. 

— — weichen 808 * 40. 

— — wesen. Elektrische Kraftübertragungen auf Stationen der 
französischen Nordbahn 808 * 132. 

— —zugschranken 309 * 109. 

— 8. Verkehrswesen. 

Eiseners. Reinigen von — 8. Elektrotechnik 810 35. 

Eisengiesserei. 8. Hüttenwesen 808 * 7.* 31. | 


— 809 * 52. 


| Eisenhättenwesen. Neuerungen im Eisenhüttenbetriebe 307 


* 86. * 108. * 134.* 152. 
Kleinbessemerei (Walrand-Process): Bessemer-Birne von 
Weithe*86. D. Herdofenprocesse (Martin-Verfahren): Vor- 
bereitung des Roheisens für den Siemens-Martin-Process 
von der Staffordshire steel and iron ingot Company 86. 
Gewinnung von Flusseisen aus Roheisen und Eisenerzen 
von Grassmann * 86. Flusseisengewinnung von Gjers * 87. 
Beschleunigung des Frischprocesses beim Siemens-Martin- 
Verfahren mittels heissen Windes von Imaizumi * 88. Her- 
stellung von Flusseisen nach dem basischen Flammofen- 
process von Bertrand 88. Beschickungsvorrichtungen für 
Martin-Oefen: Beschickungsvorrichtung von Buchanan jr. 
*109. Desgl. von Wellmann *110. Desgl. von Eck * 112. 
F. Reinigungs- und Desoxydationsverfahren: Entschwefe- 
lungsverfahren mittels flüssigen Manganmetalles vom Hörder 
Bergwerks- und Hüttenverein 134. Verfahren von Hunter 
135. Reinigung mittels einer Mischung aus Eisen und 
Kochsalz von Sentinella 135. Behandlung von geschmolzenen 
Metallen mit Eisenerz, Kohle u. s. w. von Uehling * 135. 
Verfahren mittels Calciumcarbid von Willson 136. G. Rück- 
kohlungsverfahren für Flusseisen: Verfahren von Darby 
152. Desgl. von Stobrawa 154. | 

— Neuerungen in der Eisengiesserei 808 * 7.* 31. 
I. Benutzung von Druckwasser in Giessereien: Zerkleinern 
der Giessereimasseln. Masselnbrecher von Bopp und Reuther 
#7. Presswasser zum Gebrauche bei Formmaschinen von 
denselben *7. II. Verwendung von Pressluft für Giesserei- 
zwecke 9. lII. Giessen unter Zuhilfenahme von Luftleere 9. 
IV. Giessereirohmaterial: Beurtheilung desselben 31. Ver- 
mehrung der Festigkeit nach Outerbridge. V. Giesserei- 
betrieb: Herstellung von Hartguss mittels Slattery’s Metall- 
form *33. Coquille von Peipers *31. Giessen von Hart- 
gusswalzen von Martin * 33. VI. Gebläsevorrichtungen: 
Hochdruckgebläse von Jäger * 34. VII. Schmelzöfen: Cran- 
dall-Cupolofen * 34. Cupolofen von Whitcomb * 35. Desgl. 
von Shaw *35. VIII. Verschiedene Verbesserungen: Dreh- 
barer Einlauf * 35. Herstellung von Kernen nach Budde 
und Goehde * 35. Formen von Rotationskörpern nach 
Mennickheim *35. Herstellung dünnwandiger Gusstücke 
nach Brown 35. Formmaschine der Marienhütte*36. Natron- 
metall als Zusatz zur Beschickung von Cupolöfen 36. Form- 
verfahren für Heizröhren 36. 

Eisenrost. —, seine Bildung u.s. w. von Andés 808 B 260. 

— — von Andés 810 80. 

Elastieität. Ermittelung der Zug- und Druck— an dem 
gleichen Versuchskörper 308 215. 

Elektrieität. Grundvorstellungen der — von Heinke 808 B24. 

— — und ihre Anwendung von Graetz 309 B 40. 

— Vorlesungen über — und Magnetismus von Thompson 809 

Elektricitätserzeugung. — aus Kohle 310 197. [B 200. 

Elektricitätswerk. Die —e in Waldenburg in Schlesien 

— Dampfkessel für — 309 * 23. [307 287. 

— Deren wirthschaftliche Bedeutung von Lux 309 B 60. 

— — der Stadt Butzbach 310 * 78. 

— Wasserwerksanlage bei Marbach 310 138. [308 * 178. 

Elektrische Bahn. — 308 132. S. Schienenstossverbindung 

Elektrische Bahnanlagen. — — von Siemens und Halske 

Elektrische Centrale. — 810 20. 8 240. 

Elektrische Wagen. Die —n — der Grossen Berliner Strassen- 
bahn 309 60. 

Elektrischer Betrieb. — — von Werkzengmaschinen 309 

Elektrischer Widerstand. — — der Metalle 308 24. [* 55. 

Elektrochemie. Elektrischer Widerstand der Metalle von 
Liebenow 808 B 24. 

— Angewandte — von Peters 808 B 270. 

— Preisaufgabe 810 228. 

— 8. Elektrotechnik. 

Elektroden. Sammel— 809 59. 

Elektrodenplatte. Giessen der —n 309 130. 

Elektrolysator. — 309 213. 

Elektrolyse. S. Elektrochemie. 

Elektromotor. — 8308 * 262. 

— 8. Dynamomaschine. 

Elektrotechnik. Fortschritte der angewandten Elektrochemie 
807 * 62. 90. 187. 211.* 236. 259. 276. 308*19.*42. 309 
* 113. * 128. * 150. * 172. * 196. * 212.* 231. 810 14. 35. 55. 
74. 194. 213.* 
807: A. Stromquellen. I. Primärelemente. a) Gewöhnliche 
galvanische Elemente 63. b) Normalelemente 64. c) Trocken- 
elemente d) Gasketten * 64. e) Directe Elektri- 
citätserzeugung aus Kohle 65. f) Thermosäulen 66. 
II. Secundärelemente.e a) Theorie und Allgemeines X. 
b) Accumulatoren nach dem Plante-Typus 91. c) Accu- 
mulatoren nach dem Faure-Typus 91. d) Accumulatoren, 
bei denen nicht ausschliesslich Blei verwendet wird 93. 
B. Anorgan. Elektrochemie. I. Allgemeines: Entzinnung von 
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Chrom 280. Gewinnung von Manganaten 280. Elektro- 


Weissblechabfällen 187. Natriumgewinnung von Hulin 187. | 


Fabrikation anorganischer Producte nach Gourwitsch 187. 
II. Metalloide: Trennung von elektrolytisch entwickeltem 
Wasserstoff und Sauerstoff nach Garuti und Pompili 187. 
Erzeugung von Sauerstoff der Allgemeinen Elektricitäts- 
Actiengesellschaft vorm. Schuckert und Co. 187. Steige- 
rung der ÖOzonausbeute von The Electric Rectifying and 
Refining Co. 188. Verwendung des Ozons 188. Apparat 
zur Reinigung von Kesselspeisewasser von Curtis-Hull 188. 
Elektrolytische Gewinnung von Persulfaten nach Ronco 189. 
Darstellung von Ammoniak aus Luftstickstoff nach Mehner 189. 
Quantitative Bestimmung der Salpetersäure von Ulsch 189. 
Elektrische Phosphorgewinnung von Liebmann 189. Ueber- 
gang der Kohle aus dem nichtleitenden in den leitenden 
Zustand 190. Herstellung künstlicher Diamanten 190. 
Herstellung von Legirungen aus Silicium mit Metall- 
silieiden 190. IlI. Carbid und Acetylen: Verhalten des 
Kalkes bei der Carbidbildung 211. Herstellung von Cal- 
eciumcarbid 211. Reduction von Metallen aus ihren Erzen 
211. Schutz der Metallcarbide vor Feuchtigkeit 212. Con- 
trole der Herstellung und Benutzung des Acetylens 213. 
Verschiedene Acetylenentwickelungsapparate 213. IV. Al- 
kali und Chlor: Verhinderung der Oxydation des Natriums 
und der Leichtmetalle von der Actiengesellschaft in Neu- 
hausen 236. Bestimmung der Zersetzungsspannungen nach 
le Blanc und Nernst 237. Desgl. für Kochsalzlösungen 
nach Lorenz 237. Anoden von Blackman 237. Desgl. von 
Holland 237. Störmer’s Kohlenanode 237. Stromzuleitung 
von Secretan 237. Desgl. von Royer, Bonna und Berchem 
237. Spiralförmige Elektroden von Peyrusson 237. Elek- 
trolyse von Sueur 237. Desgl. von der Société l’Electro- 
Chimie 237. Elektrolyse von Alkalichloriden von le Sueur 
und Öuthenin-Chalandre 237. Hulin’s Darstellung von 
Alkali-Bleilegirung 237. Elektrolyseur mit Quecksilber- 
kathode von Rhodin 237. Desgl. von Störmer 238. Cen- 
trifuge von Sinding-Larsen *238. Kellner’s Bleichmittel- 
herstellung 238. Elektrolytisch gewonnener Chlorkalk von 
Cappelen 238. Verfahren von Crawford 238. Blackman’s 
Verfahren 238. Kershaw’s Angaben über die Production 
von Kellner’s Alkali Comp. 238. Production der Niagara 
und anderer Werke 238. Natriumcarbidreinigung von 
Gaucharou 239. Darstellung der Percarbonate von Hansen 
239. V. Metalle: Abscheidung von Kupfer von Ullmann 
239. Elektrolyse von Gemischen von Schrader 239. Niko- 
lajew’s Verarbeitung von Kupferstein 239. Verarbeitung 
von gold- und silberhaltigen Kupfererzen von Hirsching?40. 
Desgl. von der Guggenheim Company 240. Verfahren von 
Graham 240. Leistungsfühiges Kupferbad bei Gegenwart 
von Arsen, Antimon, Wismuth und Eisen von Sederholm 
und Ericsson 240. Elmore’s Elektrodenanordnung 240. 
Kupferraffination von Ulke 240. Snyder’s Asbestpinsel 
zum Amalgamiren 440. Ueberziehen von Druckerwalzen 
mit Kupfer von Wylie und Grant 240. Anode aus Kupfer 
und Aluminium von Méritens und Langaudin 240. Fällung 
von Kupfer nach Wolman 240. Kupferfällung nach Classen, 
Heath 240. Bindung der Salpetersäure 240. Elektrolyse 
des Kupferoxyduls von Tarulli und Levy 240. Analyse 
von Bronzen 259. Elektrolyse von Kupfer-Nickellegirungen 
von Neumann 259. Elektrolyse verschiedener Metalle und 
Legirungen 260. Magnesium durch Analyse von Doppel- 
salzen 262. Darstellung des Berylliumcarbids 262. Flüs- 
siges Calciumamalgam von Férée 262. Elektrolyse von 
Zink-, Blei-, Gold und anderen Erzen von Siemens und 
Halske 263. Desgl. von der Exploring and Gold Mining 
Association 263. Desgl. von Mohr 263. Desgl. von Ash- 
croft 263. Zinkgewinnung der Elektricitäts- Actiengesell- 
schaft vorm. Schuckert und Co. 263. Verfahren von 
Cowper-Coles 263. Verzinkung nach Heathfield und Rawson 
264. Wolman’s Zinkniederschläge 276. Scheidung von 
Zink -Silberlegirung 277. Zinksulid von Mourlot 277. 
Cadmiumansfällung von Avery und Dales 277. Desgl. 
nach Waller 277. Borverbindung des Calciums, Strontiums 
und Bariums von Moissan 277. Patente von Bradley auf 
Aluminiumgewinnung 277. Versuche mit Minet’s Alumi- 
niumprocessen 278. Aluminiumwerke zu Foyers 278. 
Basset’s Aluminiumprocess 278. Desgl. von Dronier, Michel, 
Blackmoore, Petitjean u. A. 278. Erzielung guter Alu- 
miniumgüsse von Hunt 278, der Pittsburgh Reduction Co. 
278, der Mannesmann-Röhrenwerke 278. Wasserdichte 
Stoffe herzustellen 278. Gewinnung von Thallium 279. 
Cerammoniumnitratlösung 279. Zinn- und eantimonhaltige 
Erze 279. Verflüchtigung von Zinnmonosulfid 279. Ab- 
scheidung von Blei aus ÖOxalatlösung 279. Mourlot’s 
Schwefelbleiwürfel 279. Reine Oxyde und Salze nach 
Luckow 279. Gewinnung von Bleiweiss für Accumulator- 
platten 280. Reinigung von Wismuth 280. Beschleunigung 
der Reduction von Aschermann 280. Darstellung von 


Iytisches Eisen 280. Desgl. der Eisenlegirungen 281. Raf- 
fination des Bessemer Nickel-Kupfersteins 282. Fällung 
von Nickel und Kobalt 282. Nickel und Nickelsalze 282. 
Kleinere elektrolytische Mittheilungen 283. 

308: C. Organ. Elektrochemie: Anwendung der Elektrolyse 
in der organ. Chemie von Gourwitsch 19. Eudiometrie von 
Mixter 19. Einfluss der dunklen elektrischen Entladung 19. 
Darstellung von Jodoform nach Elbs und Herz 19. Desgl. 
nach Foerster und Mewes 19. Darstellung von Chloroform 
und Bromoform 19. Pasteurisiren alkoholartiger Flüssig- 
keiten von Müller 20. Elektrolyse von Alkalisalzen orga- 
nischer Säuren %0. Versuche zum Reinigen von Fetten 
von Desruelles 20. Versuche zur Reinigung von Zucker- 
säften von Schollmeyer u. A. 20. Einwirkung von freiem 
Stickstoff auf Carbide 21. Gewinnung von Ferrocyaniden 
21. Kellner’s Reductionsapparat mittels Kaliumamalgam 
*21. Vanilin von v. Heyden 22. Blaue beizenfärbende 
Ferbstoffe der Badischen Anilin- und Sodafabrik 22. Elektro- 
lyse von Nitrosopiperidin von Ahrens 22. Erzeugung von 
Ferblacken 23. Benutzung der Ceapillarität zum Tränken 
mit Farbstoffen 23. Conservirung des Fleisches von Pinto 
23. D. Apparatur: Schwächung des elektrischen Stromes 
durch Aluminiumanode und Versuche von Pollak u. A. 42. 
Apparat von Wehrlin. Kohlensorten für den elektro- 
Iytischen Process 42. Condensator für hohe Spannung von 
Blake 42. Ueber Bauweise der Spiegelgalvanometer von 
des Coudres 42. Platiniren der Elektroden für Widerstands- 
gefässe 42. Anzeigen des Stickstoffüberschusses in Gruben 
von Cohn 42. E. Pyroelektrochemie: Erzreductionsofen von 
Chavarria-Contardo * 43. Ueber Ablenkung des Lichtbogens 
durch den Magnet nach Patten 43. Röhrenförmiger Ofen 
von Helbig 43. Ueber metallurgisches Schmelzen von Leeds 
43. Thomson’s Apparat zum Enthärten von Stahl 44. 
Litteratur der Elektrochemie 44. 

309: A. Stromquellen. I. Primärelemente. a) Gewöhnliche 
galvanische Elemente: Schaltung von Lohse * 113. Haber- 
mann’s Voltasäule 113. Fuller’s Zelle 113. Element von 
Moffatt 113. Whittemore’s Zündsubstenz 113. Element 
aus Kobalt, Schwefelsäure und Kaliumbichromat 114. Ver- 
hütung des Auskrystallisirens von Adams 114. Fällungs- 
elemente mit unveränderlichen Elektrolyten 114. Elektrolyt 
von Fichet und Nodon 114 und dessen Verbesserung von 
Therye 114. Kupferoxydelement von de Lalande 115. 
Depolarisatoren nach Peters 115. b) Normalelemente: 
Dearlove’s Herstellung von Clark-Elementen 115. Unter- 
suchung der Clark-Zellen von Cooper 116. Benutzung des 
Weston-Elementes 116. Ersatz des Elementes von Warren 
de la Rue durch Jahn 116. c) Trockenelemente: Vor- 
schläge zum Aufsaugen des Elektrolyten. d) Directe Elek- 
tricitätserzeugung aus Kohle und Gasketten und Berichte 
über dieselbe 116. II. Secundärelemente. a) Theorie und 
Allgemeines: Ueber Ladung der Secundärelemente 128. 
Einfluss der Schwefelsäure 129. Berechnung des Processes 
im Accumulator von Dolezalek 130. Gebräuchliche Accu- 
mulatortypen von Peuckert bezw. Loppé 130. Laden der 
Accumulatoren mit Wechselstrom von Behrend 130. Schal- 
tungsweise von Kayser 130. Giessen von Elektrodenplatten 
nach Klüppel 130. Desgl. nach Kernaul 130. Accumulator- 
elektroden von Pollak 131. Gefässe für Secundärelemente 
von Marckwald 131. Accumulatortypen, beschrieben von 
Wade 131. b) Verschiedene Accumulatoren nach dem 
Plante-Typus 131. c) Desgl. nach dem Faure-Typus * 132. 
d) Accumulatoren: Crowdus-Batterie 150. O’Keenan’s ne- 
gative Platten 150. Bell Electric Co.’s Elektroden 150. 
Amelgamirung des Zinks von Hess 150. Accumulatoren 
von Werner 150. Desgl. von Dannert 151. Kathode von 
Lee 151. B. Anorganische Elektrochemie. I. Allgemeines. 
II. Metalloide: Trennung von Jod u. Chlor v. Specketer 152. 
Apparate von Schuckert und Co. 152. Dunkle Entladungen 
von Shenstone und Evans 152. Ozonapparat von Otto * 153. 
Vereinigung von Sauerstoff und Wasserstoff nach Mixter 
153. Klärung nach Spring 153. Persulfate zur Ausschei- 
dung von Jod 154. Nithack’s Steigerung 154. Reaction 
bei der Elektrolyse durch hohen Druck *154. Färbung des 
Ammoniaks nach Cady 154. Phosphorgewinnung von Gin 
und Leleux bezw. Boblique und Chalmont 154. Kohlen- 
lösung zum Ueberziehen von Metallen mit Kohle von Coehn 
155. Geschmolzene Kohle nach Borchers 155. Carbide 
nach Moissan 155. Elektrolyse der Kohlensäure nach Bach 
155. Darstellung von Silicium neben Metallsilicid nach 
Chalmot 155. Im. Carbid und Acetylen. a) Carbid: Unter- 
suchungen von Gin und Leleux 172. Desgl. von Lewes, 
Sieber, Kiesewalter, Hewes, Leede, Landin, Bresson und 
Pacotte 173. Ofen von Bertolus 173. Desgl. von Siemens 
und Halske 173. Desgl. von Hughes, Störmer, Keene 173. 
Desgl. von Bradley 174. Carbidofen von Horry * 174. 
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Desgl. von Memmo u. a. m. 174. Diamantenbildung in | 


Calciumcarbidschmelzen 175. Aufbewahrung von Calcium- 
carbid 175. Käufliches Carbid 175. b) Acetylen: Behand- 
lung von Acetylen nach Pictet, Bouvier, Piatti und Cie., 
Sattler und Streiz 176. Calciumcarbidpatrone von Gustafs- 
son 176. Beschreibung verschiedener Acetylenapparate 176. 
Sicherheitsvorrichtung für Acetylenapparate von Münster- 
berg * 196. Einrichtungen nach Gastine, Bon, Schroers, 
Gobron, Gossart und Chevallier, Windmüller, Turney, 
Wizard Manufacturing Company, Smith, Kitchen, Cham- 
bault, Lunge und Cedercreutz 196. Desgl. nach Bergé und 
Reychler, Biginelli, Claude, Saint-Mandé und Hess, Ba- 
rillot und Leclaire, Vértess, Berdenich, Wolff, Bohn und 
Wilson 197. Arbeiten von Violle, Féry, Bergmann, Dubois, 
Söderbaum, Chavastelon, Hempel und Kahl, Glover, Lewes, 
Zinno, Lebrun und Cornaille, Falbe und Borchardt, Schülke, 
Wagner 198. IV. Alkali und Chlor: Berührungselektrode 
von Rathenau und Suter *198. Verfahren von Hunt und 
Watson, Taylor, Cooke und a poma, Becker, Chavanne, 
Darling und Harrison 198. argreaves-Bird-Zelle * 199. 
Apparat von de Solage 199. Vautin-Process 199. Ein- 
richtung nach Hulin 199. Versuchsanlage von Matussière 
und Forest in Modane 199. Société des Soudières Electro- 
lytiques in Grenoble 200. \Vasserstoffentwickelung an 
Quecksilberkathoden bei der Elektrolyse von Alkalisalzen 
21% Apparat zur Elektrolyse von Metallsalzen von Arlt 
*212. Apparat zur Alkelichloridelektrolyse mit Queck- 
silberkethode von Brunel *212. Apparat zur Elektrolyse 
von Salzlösungen von Bell and Son *212. Elektrolysator 
von Brochoki zur Gewinnung von Hypochloriten 213. Hypo- 
chloritbilduug nach Tailfer 213. Elektrolysator von Vogel- 
sang 214. Angaben von Vaubel 214. Desgl. von Freuden- 
berg 214. Desgl. von Spilker, Löwe, Oettel, Bischoff, 
Foerster, Landin, Tommasi 215. Desgl. von Winteler, 
Riche, Dubosc, Buchner 216. V. Metalle: Kupferfällung 
216. Angaben von Graham 216. Desgl. von Borchers 217. 
Arbeiten von Neumann 217. Angaben von Terril, Ulke 217. 
Verfahren von Gebr. Guggenheim, trübe Elektrolyten zu 
klären 217. Angaben von Westmoreland, Zingsem, Höpfner 
218. Verfahren nach Guise 218. Desgl. nach Dumoulin 218. 
Bäder von Sh. Cowper-Coles 218. Elmore’s Apparat zur 
elektrolytischen Herstellung von Röhren *231. Elektro- 
lytische Bestimmung von Kupferoxydul 231. Kupferbe- 
stimmung in Schlämmen 232. Elektrolytische Darstellung 
von Silber 232. Desgl. von Gold 232. Goldscheidungs- 
verfahren der Norddeutschen Affinerie 232. Nebenproducte 
bei der Goldgewinnung 234. Elektrolytische Behandlung 
der edelmetallhaltigen Erze 234. Darstellung von Beryllium 
235. Desgl. von Berylliumoxyd, Calcium und Strontium 
235. Barythydrat 235. Zerstäubung von Zink 235. Elek- 
trolyse von Zinkchloridlösungen 235. Elektrolytische Zink- 
gewinnungsprocesse 236. Galvanische Verzinkung 237. 
Darstellung von Cadmium 288. 

310: Elektrolytische Behandlung des Quecksilbers und 
seiner Verbindungen 14. Elektrolyse einer Natriumortho- 
boratlösung 14. Elektrolytische Darstellung von Alu- 
minium 14. Verwendung von Aluminiumelektroden 15. 
Elektrolytische Gewinnung von Zinn 15. Elektrolytische 
Bebandlung von Blei 15. Gewinnung von Chrom im elek- 
trischen Ofen 16. Elektrolyse von rothem Ammoniumper- 
molybdat 16. Elektrolytische Darstellung von Wolfram- 
Amalgaın 16. Methode zur Uran-Bestimmung 16. Desgl. 
zur Mangan-Bestimmung 16. Reinigen von Eisen-Erzen 35. 
Gewinnung von reinem Eisen aus Gusseisen und beim 
Schmieden des Eisens 35. Elektrolytische Fällung des 
Eisens 35. Elektrolyse einer Chlornickellösung 36. Elektro- 
lytische Fällung des Palladiums 36. Glühfäden mit Osmium- 
schichtüberzug 36. Elektrolytische Behandlung von Platin 
36. Fortschritte der Elektrometallurgie 37. Herstellung 
von biegsamen und elastischen Körpern auf elektrolytischem 
Wege 37. Einfluss des Kathodenmaterials und der Con- 
centration des Elektrolyten auf die Badspannung 38. Ver- 
suchsbedingungen bei der Darstellung der Metall-Sauerstoff- 
verbindungen 38. C. Organische Elektrochemie 55. Durch 
elektrische Entladungen ausgeübte chemische Wirkungen 
55. Einfluss des elektrischen Stromes auf Wasserstoff, Alko- 
hole 55, Aldehyde u. a. m. 56. Einwirkung der Entladung 
auf organische Flüssigkeiten 56. Sprengung des Moleküls 
auf elektrolytischem Wege 57. Zerlegung von Wasser 
durch Koblenlichtbogen 57. Entfuselung des Spiritus 57. 
Einwirkung dunkler elektrischer Entladung auf Kohlen- 
oxyd und Wasserdampf 57. Zuckersaftreinigung durch 
Elektrodialyse 57. Gewinnung von Cyaniden und Ammoniak 
im elektrischen Ofen 58. Reduction des Triecetonamins 
durch elektrolytischen Wasserstoff 58. Reduction von Nitro- 
verbindungen zu Azokörpern 58. Elektrolytische Oxydation 
von Hydroxyl- und Aminoderivaten 74. Elektrolyse von 
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Benzaldehyd 75. Desgl. von 6fach normaler Natronlauge 75. 
Darstellung von Mono-, Di- und Trioxyanthrachinon 75. 
D. Apparatur. Directe Umwandlung von Wärme in elek- 
trische Energie 75. Versuche über die chemische Gleich- 
richtung eines Wechselstroms 75. Schaltapparat von Daurer 
76. Widerstand von Helberger 76. Amperemeter von Car- 
michel 76. Voltmeter von Bastian 76. Bestimmung der 
Leitfähigkeit nach Mc Ilhiney, Richards und Towbridge 76. 
Kohlenelektroden von Connor 76. Desgl. von Kellner 76. 
Elektrodenhalter von Lorenz 76. Statif von Marschall 76. 
E. Pyroelektrochemie. Neuere elektrische Oefen 17. Her- 
stellung von Masse für elektrische Widerstände 77. Ent- 
zündung von Schlagwettern 77. Schweissen von Metall 77. 
F. Elektromagnetische Aufbereitung 77. G. Litteratur 77. 
A. Stromquellen. I. Primärelemente. a) Allgemeines und 
gewöhnliche galvanische Elemente 194. b) Normalelemente 
196. c) Trockenelemente 196. d) Directe Elektricitäte- 
erzeugung aus Kohle 197. e) Thermosäulen 197. II. Secun- 
därelemente. a) Allgemeines 198. b) Bleiaccumulatoren. 
1. Träger. Giessform für Accumulatorenplatten von Berks 
und Renger *213. Bleiplatten von Mc Lean und Burnet 
213. Desgl. von Lindner 213. Träger von Böcker 213. 
Accumulatorplatten von Berks und Renger 214. Desgl. von 
Harris und Holland *214. Desgl. von King, Dunn, Sieden- 
topf, Mayes 214. Desgl. von Rosler (Lehmann und Mann) 
*214. Desgl. von Bonson, Riordon 214. Accumulatoren- 
träger von Majert * 215. Desgl. von Wade *215. Sammler- 
platte von Ribbe 215. Elektrode von Smith und Wallis 
215. Desgl. von Everard, Wilkinson, Miller, Payen, War- 
ren 215. 2. Active Masse und Pasten 215. 3. Elektrolyt 
216. 4. Formiren und Laden 216. 5. Aufbau der Zellen 216. 
6. Fertige Zellen 216. c) Accumulatoren, bei denen nicht 
ausschliesslich Blei verwendet ist 216. B. Anorganische 
Elektrochemie. I. Allgemeines 217. II. Metalloide 217. Er- 
zeugung von Wasserstoff, Sauerstoff, Ozon 217. Apparat 
von Rosenblum und The Commercial Ozone Syndicate * 219. 
Bythium und Schwefel 220. Reaction auf Persulfat 220. 
Amalgam des Ammoniums 220. Readmann’scher Phosphor- 
Process 220. 


Elektrotechnik. Elektrische Oefen 307 * 14.* 36.* 331.* 255. 


I. Widerstandserhitzung. 1) Die zu erhitzende Substanz 
befindet sich in oder um einen elektrisch erhitzten Wider- 
stand 15. Ofen von Depretz *16. Desgl. von Kreinsen *16. 
Desgl. von Conley *17. Ofen von Hasslacher * 37. Desgl. 
von King und Wyatt*38. Desgl. von Patten *38. Elek- 
trische Schmelzvorrichtung von Zerener 39. Elektrischer 
Ofen von Patten *39. Desgl. von de Laval*40. 2) Die 
zu erhitzende Substanz als Leitungswiderstand 231. Schmelz- 
vorrichtung von Kreinsen *232. Ofen von Taussig * 233. 
Desgl. von Oliver *233. Desgl. von Westmann * 233. Ofen 
der Eames Company 233. Desgl. von Borchers * 233. 
Schmelzung ohne besondere Heizung und nur mit dem 
elektrischen Strome 234, mit Borchers’ Ofen * 235. Desgl. 
von Carlson * 236. Desgl. von Lyte *236. Borchers’ Ap- 
parat zur Elektrolyse von Chlorzink *255, ausgeführt von 
Hornig *255. Vautin’s Elektrolysirapparat * 256. Desg]. 
von Hulin * 257. Borchers’ Apparat für die Herstellung 
von Legirungen * 257. Gerardin’s Versuche zur Zerlegung 
von Alkalinitraten * 258. Apparat zur Elektrolyse von 
Dronier * 258. Freis Anoden für feuerflüssige Elektrolyse 
258. Blackman’s Anoden 259. 


— Neuerungen in der — 807 *17. 


Prüfung eines Gülcher-Accumulators 17. Neue Röntgen- 
Röhren: Colardeau’sche Röhre *18. Röntgen-Röhre der 
Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft*18. Registrirapparat 
für Schiffsmaschinenraumtelegraphen: Registrirapparat von 
Fritsch 18. Das Pyrometer von le Chatelier *19. Neue 
Bogenlampe der Elektricitäts - Actiengesellschaft vorm. 
Schuckert und Co.*20. Elektromagnetische Abfeuerung 
für Geschütze von Krupp * 21. 


— Elektrische Strassenbahnen mit unterirdischer Stromzufüh- 


rung 807 * 40.* 114. * 137. 

Stromzuführung von Claret-Vuilleumier *40. Desgl. von 
Schewezik und Rigamonti*43. Desgl. von Me&groz * 44. 
Stromeinschalter von Siemens und Halske *114. Strom- 
zuführung von Betz und Ziegenberg *115. Desgl. von 
Johnson und Sundell *116. Desgl. von Schaufler * 117. 
Stromzuführung von Krotz, Kelly und Allen * 137. Desgl. 
von Rosenholz und Pöhlmann * 137. Desgl. von Esmond 
*138. Desgl. von Hecker * 138. Desgl. von Rentzsch * 138. 
Desgl. von Petzenbürger *139. Desgl. von Löwi*140. 
Desgl. von Lachmann * 140. 


— Bemerkungen über elektrische Zugsbeleuchtung 3807 * 159. 


Accumulatorenplatte von Tudor * 161. Desgl. von Marly 
le Grand *161. Desgl. von der Accumulatoren - Actien- 
gesellschaft Hagen * 161. Desgl. von der Accumulatoren- 
Actien-Fabriksgesellschaft Wien * 161. Desgl. von Laurent- 
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Cely *162. Desgl. von Boese und Co.*162. Desgl. von | Farbglas. 


der Gelnhauser Accumulatorenfabrik * 162. Gelatine- und 
Säurezellen der Fabrik A.-G. Hagen * 162. Zellendeckel 
*163. Accumulatorentrogkasten der Dortmund-Gronau- 
Enscheder-Eisenbahn *163. Desgl. von der Kaiser-Fer- 
dinand-Nordbahn *163. Desgl. von der Deutschen Reichs- 
Postverwaltung 163. [186. 

— Ueber die Gefahr des Wechselstromes für den Menschen 307 

— Die Schöpfwerke im Memel-Delta von der Allgemeinen 

Elektricitäts-Gesellschaft 307 * 205. 
308: Die mit der Kraftstation combinirte elektrische Loco- 
motive Heilmann’s *15. Vorschläge und Anregungen 15. 
Kessel von Lenz 16. Dynamo mit Willans-Verbund-Dampf- 
maschine 16. Vorschläge von Brown, Boveri und Co. 16. 
Berichte über Heilmann’s Locomotive 17. Versuche von 
Patton 17. Versuche mit der Ceviker-Whuler Nebenschluss- 
dynamomaschine 17. Versuche der Cedar-Falls-Gesellschaft 
17. Fernübertragung von Zeigerstellungen *113. Desgl. 
von v. Krempelhuber * 114. Desgl. von Kudel und Marcher 
#115. Desgl. von Blochmann * 115. 

— Vorlesungen über — von Schmidt 308 B 24. 

— Blott’s Wickelaccumulatoren 309 * 194. 

— Elektrischer Betrieb von Werkzeugmaschinen 309 *55. Leit- 
spindeldrehbank mit elektrischem Antrieb von Siemens und 
Halske * 55. 

— Neue Einrichtungen und Constructionen auf dem Gebiete der 
Schwachstromtechnik 309 * 34. * 93. 

Szezepenik’s Fernseher * 34. Typendrucktelegraph, neue 
Druck- und Regulirvorrichtung * 35. Gebeapparat* 36. 
Stromvertheiler *36. Relaisschaltungen * 36. Schaltungs- 
anordnung von Hilfsrelais *40. Zerograph (Typendruck- 

= telegraph) von Kamm * 93. 

— Schonung des Motors bei elektrischen Weichenstellvorrich- 
tungen 309 80. 

— Der elektrische Antrieb von Werkzeugmasclıinen 309 * 146. 
Geschwindigkeitswechsel 146. Versuche der Elsässischen 
Maschinenbaugesellschaft * 147. Versuche mit Sellers’ 
Klemmscheibengetriebe * 148. Diskusgetriebe * 149. 

— Zalabak’s einseitig ansprechender Stromschliesser 309 * 171. 

— Wärmecompensator für Nebenschlussbogenlampen 310 * 13. 
Aeltere und neue Einrichtung des Compensators von Kör- 
ting und Mathiesen * 13. 

— Nachtsignale mittels elektrischer Glühlampen 310 * 116. 

— Glühlampen von Nernst und Auer 810 *225. 

— Tbermoelektrische Heiz- und Lichtöfen 310 226. 

Element. S. Elektrotechnik 307 * 62. 90. 809 113. 310 196. 

— Neues — s. Kryptongas 809 20. 

Emailprocess. — 308 138. 

Enthärten. — von Stahl 308 44. 

Entladung. Dunkle elektrische — 308 19. 

— —serscheinungen in Capillarröhren 308 91. 

— Dunkle — 809 152. 

Entwickler. S. Acetylenausstellung. Photographie. 

Erdöldampfbrenner. S. Wärmetechnik 310 * 33. 

Erdölkraftmaschine. S. Kraftmaschine 308 * 161.* 181. * 201. 

Erdöllöthlampe. — 30% * 215. [* 221.* 241. 

Erfindung. Spamer’s Buch der —en 810 B 20. 

— der Farbenphotographie 310 227. 

Erfindungsthätigkeit. — im Jahre 1897 308 155. 

Erhitzen. Vorrichtung zum — von Wasser durch Abgangs- 
wärme von Leucht- und Ventilationsflammen 308 ° 11. 


Erweiterungsbohrer. S. Bergbau 309 23. 

Erze. Elektrolytische Behandlung von edelmetallhaltigen —n 
kvolventenrad. — 310 * 52. [309 234. 
Excenter. Steuer— 807 *145. 

Expansionssteuerung. S. Dampfmaschine. 


Explosifs Nitres. — von Sanfort-Gerald 308 * 180. 


F. 


Fächer. Geaumont's — 308 90. 

Fadenleiter. — 309 * 192. 

Fadenplattirmaschine. —n von Regierungsrath H. Glafey 
309 * 190. * 226. * 247. 

Fahrrad. Herstellung von —naben 807 * 52. 

— Beleuchtung von Fahrrädern 307 216. 

— 5. Verkehrswesen 308 * 196. * 214. * 233. 

— — Acetylenlampe für 308 * 116. 

— — Ausstellung in Leipzig 308 260. 

— Eisenbahnfahrräder 308 200. 

— Krafıbetrieb für Fahrräder 308 * 214. 


Farbe. Photographie in natürlichen —n 308 119. 
— Einfluss der — auf das elektrische Licht 309 20, 
Farbendruck. — 308 138. 

Farbenphotographie. — 810 227. 


Färben. Schwarz— von Eisen 807 215. 
— 8. Papierfabrikation 310 * 175. 


8. Glas 307 183. 

Farbstoff. Blaue beizende —e 308 22. 

— Tränken mit —en 308 23. 

— Ueber künstlich gefärbte Mineralfarben 308 153. 

Faserstoff. Ueber die Prüfung des Papieres 30% * 79. 

— Ueber appretirte mercerisirte Baumwolle 807 * 180. 

— Ueber Maschinen zum Weichmachen, Strecken, Entwirren 
und Glätten von Garnen 308 * 12. * 36.* 65.* 83. 
Garnmangel der Zittauer Maschinenfabrik *13. Desgl. von 
Haubold und Arundel*13. Desgl. von Triepcke * 14. 
Maschine zum Entwirren und Strecken von Strähnen von 
Cesar Corron 14. Maschine zum Schlagen und Strecken 
der Strähnen von Collier 15. Vorrichtung von Fabian und 
Schnek * 36. sStreckvorrichtung von ÖOrmondroyd * 38. 
Desgl. von Gee und Sohn *38. Desgl. der Zittauer Ma- 
schinenfabrik 38. Desgl. der Gebrüder Franke * 38. Desgl. 
von Haubold mit Glättrollen *39. Maschine zum Glätten 
und Strecken von Riley*39. Wren’s Maschine zum Strecken 
und Lüstriren *65. Klopfen und Bürsten von Garnsträhnen 
von Weissig * 65. Garnbürstmaschine der Zittauer Ma- 
schinenfabrik *65. Gehrenbeck’s Maschine zum Bürsten 
von Strähngarn * 67. Bürste von Buschgens * 68. Bürsten- 
walze von Riera *68. Bürstmaschine von Tothergill * 83. 
Trockenvorrichtung von Fischer 84. Bürstmaschine von 
Knemeyer * 84. Klopf- und Bürstmaschine von Cohnen * 85. 
Bürstmaschine von Monforts *109. Strähngarn-Bürst- und 
Reckmaschine von Monforts *110. Maschine zum Glätten 
von Strähngarn von Timmer * 111. 

— Neuerungen an mechanischen Buckskinstühlen. Eine Studie 
von Ingenieur A. Braulik 309 * 71.* 88. * 105. 

Alter Ladenentrieb * 72. Ladenantrieb von Schwabe * 72. 
Ladenantrieb der Ateliers Vve. Math. Snoeck 72. Zwang- 
läufige Schützenschlagvorrichtung von Schwabe * 72. Schüt- 
zenwechselvorrichtung von Schwabe * 74. Schützenwechsel- 
vorrichtung von Hacking 88. Desgl. von Falke für mehr- 
kästige Wechselladen * 89. Desgl. D. R. P. Nr. 69663 * 90. 
Desgl. von Schönberr *91. Sicherung des Zahneingriffes 
von der Grossenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik* 92. 
Schutzvorrichtung gegen Bruch von der Sächsischen Web- 
stuhlfabrik *92. Vorrichtung von Wöchter * 93. Schön- 
herr’s Schützenwechsel mit Knowles-Getriebe für die 
Sächsische Webstuhlfabrik *105. Wächter’s zwangläufige 
Festlegung der Endstellungen *106. Buckskinstühle der 
Sächsischen Maschinenfabrik *107. Knowles-Getriebe bei 
Broschirwebestühlen * 108. Nadelzuführung von Snoeck 
*108, Dessen Schaftgetriebe mit endiosem Musterband *109. 

— Doppelsteppstich-Kurbelstickmaschine 309 * 52. 

— Abwässerreinigungsanlage mit Klärbecken von Dehne 310 *9. 

— Desgl. für Buntdruckfabriken 310 * 9. 

— Neuerungen in der Papierfabrikation von Prof. A. Haussner- 
Brünn 308 * 105.” 129. * 149.” 168. * 191.*. 310 *48.* 85. 
* 106.* 132. * 147. * 173. * 189. * 205. 

808: Rohstoffe. a) Hadern: Hadernkrankheit 105. Versuche 
über das Dämpfen der Hadern von Lenz 105. Eisenbahn- 
stäuber von Pitzler * 105. Lumpenschneider von Voith*106. 
Desgl. von Albert * 106. Kochen der Lumpen von Beadle 
106. b) Holzschliff: Holzschleifer von Voith *107. Ame- 
rikanischer Schleifer von Farnsworth und Farwell * 107. 
Desgl. von Schäffer und Dale *107. Holzschleifer von 
Millard *108. Desgl. von Schmidt 108. Desgl. von Robert's 
108. Desgl. von Kemp 108. Heisschleifer der Maschinen- 
fabrik Golzern (vorm. Gottschald und Nötzli) *108. Schärf- 
hammer von Kapp *129. Erzeugung von Holzschliff von 
Ondraschek 129. Sortirung von Holzschliff von Curtis * 129. 
Hoffmann’sche Schwimmsiebe 130. Cylindersortirer von 
Wallberg und Ullgren *130. Sortirsapparat mit ebenen 
Sieben von Chelius *130. Emntwässerungs- (oder Sortir-) 
Apparat von Finckh *131. Entwässerung der Park: Falls 
Pulp and Paper Company 131. Dörrapparat nach Dr. Ryder 
131. Aufbewahrung feuchten Holzschliffes 131. Stachy- 
botrys alba * 131. Pilz *132. Rhynchosphaerie Pilz * 132. 
c) Zellstoff: Vorbereitung des Holzes zum Verkochen 149. 
Schälmaschine von Wertliheim *150. Hackmaschine von 
Goetjes und Schulze *150. Sortirapparat von Piette * 151. 
Desgl. von Pedersen * 152. Desgl. von Jones und Talbot 
152. Maschine zur Herstellung von Krausen und Rüschen 
von Holeywell *152. Verwendung von Holzabfällen von der 
Skutskär Cellulosefabrik 168. Desgl. von Bergmann 168. 
Desgl. von der Sieilian Sulphur Co. 168. Kiesröstofen von 
Hasenclever 168. Ofen von Füllner *168. Kocher von Serog 
*169. Desgl. von Kellner *170. Drehkocher von Macy 
*170. Desgl. von Keeney 170. Münstermann’s Verbleiung 
von Kochern 19i. Desgl. von Brüngger 191. Verfahren 
zur Erzeugung von Zellstoff: Verfahren von Neufeld, von 
Ungerer, von Godefroy 191. Verfahren von Bühler 192. 
Desgl. von Lappen 192. Das Unschädlichmachen der Ab- 
laugen 192. Preisausschreiben der Zellstoffabrik Unter- 
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kochen 192. Verschiedene Vorschläge und Versuche zur 


Beseitigung der Ablaugen 192, von Kumpfiniller-Schultgen | 


und Anderen 193. Verwerthung der Ablauge gegen Tuber- 
culose 193. Vorschläge vou Mitscherlich und Ekman 193. 
Desgl. von Schmidt, von den Farbwerken Friedrichsield 
193. Verwendung des Zellstolfes zu Kunstseide 193. Die 
Viscose bezieh. Viscoid von Gross 193. d) Verschiedene 
andere Rohstoffe: Carisso von Ekman 194. Verwendung 
von Altpapier von Moutardier und Picard 194. Vertahren vun 
Bryant 194. Desgl. von Feierabend 194. e) Fabrikations- 
wasser: Wasserreinigung von Schmidt 194. Desgl. von 
Kiensch 194. keinigung der Abwasser mittels Wormser 
Plauen 195. Fiıltriranlage nach Tomischka * 195. 
31V: Zerkleinerung der Rohfasern. a) Holländer. Hol- 
lander von Schmidt *45. Unterlaufholländer vun Hemmer 
*4). Hoillauder von Andres *50. Untergrundholländer 
von Brown * 50. Holländer von Cadwgan und der Kelly 
Co. *50. Walze von Hartenstein °? 51. Trog von Geucke 
' *51. Einrichtung von Richter zum Egalisıren und zum 
Anpassen des urundwerks an die Wulze*51. Bleichen: 
Versuche von Clayton Beadle 69. Verwendung der Ruck- 
stande von gebrauchten Uhlorkalk nach Henneteld 69. 
Chlorgaspumpe von Cappelen 69. Das Bleichen schwer 
bleichvarer Stoffe nach Schürmann 69. Desgl. nach Grothie 
69. Antichlorentiernen bei Filtrirstoff nach Vollmar 70. 
Elektrische Bleiche nach Kellner 70. Desgl. nach Black- 
mann * 7V. kKilektrodenplatten von Weiss 70. Bleichver- 
iahren von v. Knorre 7. Leimen und Mischen: Arobal- 
Harz-Leim der Arobal Manufacturing Co. 71. Akaroid-Harz 
71. Zusatz von Lettharzleim nach Nonnenmacher 71. 
Viscose von Cross 71. Thierische Leimung nach Beadle 71. 
Ruhrwerk von Wheelwright * 71. Stottregler: Stoifregler 
von Stobie und Cunningham * 71. Desgl. von Bahn * 72. 
Sandiauge: Sandiang vun Kandstjord und Kougeberg * 85. 
Desgl. vvu Annandale 85. Desgi. von Cadwgan uud der 
Keuy Co. ® 85. Knotenfänger: Drehknotenianger von 
Dietrich *86. Knotenfanger von Nebrich * 87. Desyl. von 
Torrance und Huwell*d4. Kotirender Knotenfanger * 87. 
Knotentfänger von Andres*88. Desgl. von Schmidt und 
Seybold *88. Desgl. von Schaaf * 89. Desgl. von Bishop 
*3y. Desgl. von Dickerson * YU. Desgl. von Biberist * 9U. 
Desgl. von Lenggenhager 91. Die Langsiebmuschine. a) Das 
Langsieb. Langsieb von Wittwer 106. Metallsiebe von Heer- 
braudt 106. Aufiangen des Abwäassers nach Eichhorn und 
Fuliner * 106. b) Sıepschüttelung. Uonstruciion von Savery 
und Masson *107. Desgl. von Masson *107. Desgl. von 
Hotfsümmer *108. Desgl. von Seddon * 108. c) Saugapparate. 
Verbundsauger von hron * 109. Sauger von Fairbanks 
und Parker “ 109. Saugkasten von Nash und Baker * 110. 
Desgl. von Keeney * 111. Desgl. von Moses *111. d) Vor- 
druckwalzen. Kern der Vordruckwalzen nach Kurtz * 132. 
Vordruckwalze von Kufferath * 132. Herstellung der 
Wasserzeichen von Hoesch * 133. e) Pressen. Anordnung 
nach Andres *133. Construction von Hemmer *133. Desgl. 
vou Emmel ? 134. Schwarz’ Leitwalzen 134. Filzrführung 
von Hartmann ° 135. Desgl. von Witham * 135. Hydrau- 
lische Presse von Füullner * 135. Schaber von Christophersen 
und Waulberg *136. Walze von Lewthwaite è? 136. Ver- 
hütung von Lutt- und Woasserblasen nach Keim 130. 
t) Trocknen. ‘rockencylinder von Böttger * 136. Das 
Glätten nach Hoeborn 136. Frictionswalze von Ehinger 137. 
Irockencylinder von Mandot * 137. Desgl. von Wipper- 
mann 137. ‘[rockenanlage von Brauner * 137. Anordnung 
von Zeyen 138. Desgı. von Vitzler *138. g) WGlätten. 
Belastungswalze von kichhorn vor dem Wlättwerk * 148. 
Feuchter von Lam und Stoessler *148. Luftkühler von 
Emmel und Dathe 148. Kalander von Füllner 148. Desgl. 
von Pohl #148. Friciionskalander von Linton * 149. Desgl. 
von Hüttenmüller und Korner *150. Walzwerk für ge- 
kreppte Papiere von Nicole 150. Papierdickenmesser von 
Chalmers * 150. h) Was Schneiden von Papier. Längs- 
schneider von Herbst* 150. Desgl. von Hemmer 150. 
Schneidvorrichtung von Goebel * 15u. Längsschneider von 
Claviez und Co.* 151. Papierschere von Krause * 152. 
Papierschneidmaschinen von Mansteld *152. i) Wickeln. 
Construction von Grahl und Hoehl *153. Cylinder- und 
andere Papiermaschinen. Cylinder- Papiermaschine von 
Lourdelet * 173. Vorrichtung von Fairbanks und Parker 
zum Absaugen des Wassers *174. Pappenmaschine von 
Grondahl *174. Maschinen zur directen Herstellung ein- 
zeiner Bogen 175. Herstellung verschiedener Papiere und 
Papper. a) Gefärbte und gestrichene Papiere. Erzeugung 
von verschiedenen Farbeneifecten nach Braunstein Frères 
175. Behandlung des Papiers mit Zinkoxyd nach Capazza 
175. Desgl. mit Casein und Formaldehyd nach Scheutelen 
176. Desgi. mit Wolltett nach Wolberg 176. Aufstrich für 
imitirte Schiefertafeln 176. Bronzeiarbe nach Schelfhoudt 
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176. Färbeeinrichtnng nach Fitzgeorge und Brown 176 
Färben von Papier in Rollen nach Mahn * 176. Desgl. nach 
Wagg 176. Das Färben von Papier nach Koebig 176. 
Papierfärbemaschine von Flinsch 177. Desgl. von Hohen- 
stein und Lange 177. Desgl. von Burchard * 177. Verter- 
tigung von Albuminpapier nach Münch und Co. 177. 
Desgl. von Bromsilber-Lelatinepapier nach Stolze und Co. 
178. Verfahren zum Wiedergewinnen der flüchtigen 
Lösungsmittel von Flemming und de Grousilliers 178. 
b) Kieben von Papier. Apparat von Jagenberg * 190. 
Desgl. von Zuber, Rieder und Co. * 190. Desgl. von Cloud- 


mann 190. Desgl. von Heim 190. Lederimitation nach 
Stephan 190. Bekleben von Blech- und Holztafeln nach 
Lemcke 191. Hinterklebte Holzfournire von der Aciien- 


gesellschaft für Kartonnage-Industrie 191. Löschpapier von 
Dobler 191. Pappemaschine von Siegel *191. c) Wasser- 
und fettdichte Papiere. Echtes l’ergamentpapier 191. Vor- 
richtung zum Auttragen von Glycerin auf Pergamentpapier 
*192. Verfahren der Chemischen Fabrik vorm. E. Schering 
192. Desgl. von Kaye 192. Desgl. von Döhn und Grimm 
192. Reynold’s Vorrichtung zum Paraffiniren von Pappe 
*193. Muller's Vorrichtung zum Eintauchen der Pappe 
in Theer *193. Imprägniren der Dachpappe mit Theer 
nach Andernach 193. Fettdichtmachen nach Bush Shober 
und Maas Ullmann 193. Desgl. der Publishing, Adver- 
tising and Trading Syndikate 194. Desgl. von Tietze 194. 
d) Geprägte und gewellte Papiere 205. Spitzenpapier * 205. 
Prägewalzen für Spitzenpapier * 206. Prägeverfahren von 
Hotmeier * 206. Erzeugung von gekrepptem Papier nach 
Cantin #206. e) Gepresste Gegenstände aus Papierstoff. 
Erzeugung von Vulcanfibre nach Kimball Littlefield 207. 
Erzeugung von hohlen Gegenständen aus Papiermasse nach 
Lebrun 207. Norwegische Ziegel von Hausen 207. Steiner’s 
Verpackungsstoff*3W7. Pappe-Biegemaschine der Sächsischen 
Karıonnagen - Maschinen - Actiengesellschaft * 208. Biege- 
presse von Mansteld * 208. Papierprüfung. Apparat von 
Yfuhl #210. Feuchtigkeitsbestimmungen 212. Saugfähigkeit 
von Löschpapieren 212. Anlage von Papierfabriken 213. 

Fass. Neues Kuhl— 309 140. 

Fassfabrik. Stabl— in Uxbridge 308 90. 

Faure-T'ypus. S. Accumulatoren 309 132. 

Feile. Fabrikation von —en in Sheffield, Birmingham und 
Remscheid 308 55. 

Fenster. S. Bauwesen 308 * 101. 

Fernmelden. — von Temperatur. 
Schädel 307 * 18. 

Fernobjectiv. — von Schmidt 310 B 80. 

Fernsener. '[elektroskop von Szezepanik 309 * 34. 

Fernsprechwesen. — in Russland 310 40. 

Fernthermometer. — von Scheel 309 96. 

Fernübertiragung. — von Zeigerstellungen 308 * 113. 

Fernzeiger. S. Schiffswesen 308 270. 

Ferrocyauid. S. Elektrolyse 308 21. 

Festigkeitsiehre. — von Lauenstein 307 B 48. 

Fette. Reinigung von —n 308 20. 

Feuchter. — fur Papierfabrikation 310 * 148. 

Feuerungstechnik. Wärmedurchgang durch die Kesselwand 
308 229. 245. 

— Neuere Damptkessel 309 * 68. * 169. 188. 

309: Zwerg- und Kleinkessel. Watson’s Zwergkessel * 68. 
Zwergdamptkessel von Gaillardet * 68. Kessel für grösseren 
Krattbedarf ` von Schmid *69. Wasserröhrenkessel von 
Gehre *169. Serpollet-Kessel 188. 

— 310: Patentfeuerung von Wiedenbrück und Wilms * 186. 
Knierost von Gebr. Ritz und Schweizer *187. Theer- 
brenner für Schiffskessel * 188. 

Feuerwehr. S. Brandprobe 309 100. 

Films. Vorrichtung zum Abwickeln von — 308 90. 

Filter. S. Idealfilter 308 * 148. 

— S. Technik des Wassers 310 * 181. 

Filterpresse. Vermeidung der — 309 117. 

Filtriranlage. — 308 * 195. 

Finedel. — 309 * 191. 

Firniss und Lack. Ueber Metallresinatfirnisse 307 70. 

A. Firniss aus abietinsaurem Mangan 70. B. Firniss aus 
abietinsaurem Blei 70. C. Firniss aus abietinsaurem Zink 
70. D. Firniss aus abietinsaurem Mangan (bereitet aus 
Terpentin- und Leinöl) 70. E. Firniss aus abietinsaurem 
Blei (wie D bereitet) 70. F. Firniss aus abietinsaurem Zink 
(wie D bereitet) 70. G. Firniss aus Manganresinat von 
Weiss- Angolakopal 71. H. Firniss aus Bleiresinat von 
Weiss-Angolakopal 71. I. Firniss aus Manganresinat von 
Gelb-Benguelakopal 71. K. Firniss aus Bleiresinat von 
Gelb-Benguelakopal 71. L. Firniss aus Bleiresinat von Roth- 
Angolakopal 71. M. Firniss aus Bleiresinat von Weiss- 
Angolakopal (wie D bereitet) 71. N. Firniss aus Mangan- 
resinat von Weiss-Angolakopal (wie D bereitet) 71. O. Firniss 
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aus Bleiresinat von Gelb-Benguelakopal (wie D bereitet) 
71. P. Firniss aus Manganresinat von Gelb-Benguelakopal 
(wie D bereitet) 71. Q. Firniss aus Bleiresinst von Roth- 
Angolakopal (wie D bereitet) 71. 

Fischschwans. S. Seewesen 309 * 84. 

Flammenmaass. — von Krüss 308 * 1%. 

Flaschenprüfung. — 309 20. 

Fleisch. Conserviren des —es 808 23. 

Flugtechnik. Ein lenkbarer Flugapparat 310 * 161. 
Ballonfahrt über die Schweizer Alpen 309 219. 

Fluorescenzlampe. — 308 93. 

Flusseisen. —gewinnung 307 * 87. 

— Rückkohlungsverfahren für — 307 152. 

Flüssige Luft. — — 809 159. 

Flüssigkeitshebemaschine. Neuerungen an Pumpen, Kolben- 
pumpen 807 * 217. * 241. 308 * 59. 
Direct wirkende Kolbenpumpe der Morris Comp. * 217. 
Desgl. von Tweedy und Patterson *217. Speisepumpe der 
Creek Company *218. Grubenpumpmaschine von Evans 
and Sons *218. Versuche von Unwin mit einer Dreifach- 
Expansionspumpe 218. Duplex-Pumpe von Oddie und 
Hesse *219. Pumpe von Tangyes und Barnes *220. Dampf- 
pumpe von Döring * 220. Luftpumpen amerikanischer 
Kriegsschiffe *241. Pumpmaschinen mit Schwungrädern 241. 
Desgl. mit direct wirkendem Arbeitsdampfe * 241. Unab- 
hängige Luftpumpe * 241. Pumpen für Kaiser Wilhelm der 
Grosse 242. Luftpumpe von King * 242. Pumpe mit 
Schwungrad von ÖOrtenbach *243. Zwillingskolbenpumpe 
von Schey *243. Pumpe mit Elektromotorbetrieb von Merry- 
weather and Sons * 243. Schnell gehende Pumpe von Holst 
*244. Vierfache Pumpenanlage * 244. Pumpenanlage der 
Nederlandsche Fabriek van Werktuigen 245. 
308: Rotirende Pumpen: Rotirende Pumpe von Dubois 
*59. Desgl. von Jäger 59. Desgl. von Lehmann * 59. Luft- 
pumpen bezw. mittels Luftdruck betriebene Pumpe der 
Pulsometer Engineering Co., System Fleuss *60. Pumpe 
von Montrichard *61. Regulator für Dampfpumpen mit 
unregelmässigem Gang * 61. 

— Flüssigkeitsheber „Automobil“ für Druckluftbetrieb 308 * 78. 

— Zwei Maschinen zum Heben der Abwässer. System Shone 
und System Adam 308 * 261. 

Forstrerein. Preisausschreiben 308 72. 

Fräsemaschine. S. Metallbearbeitung 308 * 147. 

— 5. Metallbearbeitung 309 * 84. 

— Räder— 309 * 101. 

Fräsestange. S. Metallbearbeitung 308 * 147. 

Fräsevorrichtung. S. Holzbearbeitung 307 * 102. 

Fräsewerkzeug. S. Metallbearbeitung 308 * 164. 

Fühler. — für Messinstrumente 309 * 28. 

Fühlhebelinstrument. — 308 * 80.* 82. 

Führer. Seidel’s — durch die technische Litteratur 308 B 270. 


G. 


Gaisfuss. S. Holzbearbeitung 307 31. 

Galvanische Verzinkung. — — 309 37. 

Garnmangel. S. Faserstoffe 308 * 13.* 14. 

Garnrolle.. — 309 * 248. 

Garnsträhne. Bearbeiten von — 308 * 65. 
Garnverarbeitung. — 308 * 36.* 65. * 109. 

Gas. Jahresversammlung des Vereins deutscher —- und 


Wasserfachmänner 309 * 156. 

Gasgenerator. S. Gasindustrie 309 56. 

Gasglüählicht. —cylinder. S. Glas 307 * 182. 

— Die Dauerhaftigkeit von Glühkörpern für — zu erhöhen 

— Theorie des —s 310 20. [308 140. 

— —brenner mit centraler Zündflamme 309 180. 

Gasindustrie. — 307 21.* 45.* 67. 117. 
Das maschinelle Laden und Entleeren der Gasretorten 21. 
Mechanische Einrichtungen in den englischen Gaswerken 
21. West-Maschinen 21. Handmaschinen: a) Maschine zum 
Chargiren 21. b) Maschine zum Entleeren 21. Maschinen 
mit Motorbetrieb 22. Arrol-Foulis-Maschinen 22. Mecha- 
nische Einrichtungen deutscher und österreichischer Gas- 
fabriken: Einfache Vorrichtungen mit Löffel 22. Maschinen 
mit Motorbetrieb. Borchardt’s Maschine 23. Füllmaschinen 
von Runge und Bertrand 23. Ueber Fortschritte in der 
Erzeugung und Verwendung von Wassergas 23. Anlagen 
zur Febrikation von Heiz- und Leuchtgas *45. Retorten- 
ofen von Knösel *45. Proportionalgasmesser der Pitts- 
burgh Meter Company * 46. Registrirapparat der Pittsburgh 
Meter Company *46. Automatische Regulirung der Mess- 
räume von trockenen und nassen Gasmessern von Fiddes 
#47. Oelvergaser von Bosselaar und van den Elshout*48. 
Einheitliche Namen und Bezeichnung der Lichtmaasse 67. 
Selbsthätiger Sicherheitsverschluss für Gasleitungen von 
Lohmann * 67. Apparat zur Bestimmung des Schwefels im 
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Leuchtgas *67. Benzolgewinnung aus Koksgasen nach Hein- 
zerling 67. Apparat zur Erzielung niedriger Temperaturen 
*68. Amberger Gaserzeugungsmaschine * 69. Amerika- 
nische Gasgeneratoren 117. Generator von Archer 118. 
` Desgl. von Wilson. Desgl. von Duff 119. Desgl. von 
Swindell 120. Desgl. von Smyth 120. 

— Amerikanische Gasgeneratoren 309 56. 
Taylor’s Generator 56. Kitson’s Generator 57. Generatoren 
der Martinwerke 58. Versuche mit denselben von Aker- 
man 58. Generatoranlage der Guggenheim Smelting Co. 
59. Desgl. der Granite City Iron Co. 59. Duff’sche Ge- 
neratoren 59. 

Gaskette. S. Elektrotechnik 307 * 64. 

Gaslocomotive. Probefahrt mit einer — 307 72. 

Gasmesser. Proportional— 307 * 46. 

Gebläse. — für Eisengiesserei 308 * 34. 

Gehrungslade. S. Holzbearbeitung 307 * 76. 

Generator. Gas— 307 117. 309 * 56. [B 220. 

Gerbmaterial. Bewerthung der —ien von v. Schroeder 808 

Geschütz. Elektromagnetische Abfeuerung für —e 307 * 21. 

a Te — für Dampfmaschinen 307 * 146. 

3. 


Gesetzgebung. Russisches Patentgesetz Koslow 308 B 24. 
— S. Gewerbeordnung. 
Gesteinsbohrer. S. Bergbau 307 * 193. 309 * 23. 
Gesteinssäge. — und Bohrmaschinen 309 *22. 193. 
(ewehrgeschoss. Photographie von Luftwellen der —e 308 
Gewerbe. Industrie- und —ausstellung Düsseldorf 1902 309 
219. [B 260. 
— Sammlungen des — -hygienischen Museums in Wien 808 
Gewerbeordnung. — 807 B288. 310 120. 


— — für das Deutsche Reich in ihrer dermaligen Fassung 
(1897) 807 B 216. 


Gewichtsdienst. Internationaler — 309 135. 
Gewichtstabellen. — von Stabeisen von Braun 310 B 40. 
Gewinde. Doppelsupport zum —schneiden 307 * 53. 
Gewindeschneidmasehine. Rein’s — 307 * 59. 

Giesserei. 8. Eisen—. 

Giessereibetrieb. Gattiren von Giessereiroheisen 309 19. 
Giessereirohelsen. — 308 31. 

Giessform. — für Acceumulatorenplatten 310 * 213. 
&impenmähle. S. Fadenplattirmaschine 309 * 226. 
Gimpmaschine. — 309 * 229. [* 182. 
Glasindustrie. Zur Technologie des Glases 307 *141.* 164. 


Physikalische und chemische Eigenschaften der Gläser. 
Ueber die Elasticität und über die Zug- und Druckfestig- 
keit verschiedener neuer Gläser in ihrer Abhängigkeit von 
der chemischen Zusammensetzung von Winkelmann 141. 
Zugfestigkeit 142. Druckfestigkeit 143. Wärmeleitung ver- 
schieden zusammengesetzter Gläser von Paalhorn 143. Ueber 
thermische Widerstandscoefficienten verschiedener Gläser in 
ihrer Abhängigkeit von der chemischen Zusammensetzung 
von Winkelmann und Schott 164. Wirkung von Säuren 
auf Glas 166. Löslichkeit des Glases in Wasser 166. Ein- 
wirkung von Reagentien auf Glas 166. Rohmaterialien, 
Glasfabrikation. Pressglas mit Brillantpressung 167. An- 
wendung des Sauerstoffes beim Glasschmelzen 167. Fabri- 
kation des Wasserglases 167. Herstellung von Tafelglas 
167. Glasblasmaschinen 167. Verzierung des Tafelglases 
durch den Sandstrahl *168. Verwendung des Glases zu 
Bauzwecken 168. Geräthe- und Cylinderglas, Thermo- 
meter: Beobachtungen mit einem Gerätheglas von Winkel- 
mann und Schott 182. Gasglühlichtcylinder von Schott 
und Genossen * 182. Compensationsthermometer von Schott 
* 183. Opal- und Farbgläser: Färbungs- und Entfärbungs- 
mittel zur Glas- und Keramfabrikstion 183. Belgisches 
Ueberfangtafelglas 185. Fabrikation des Opalglases 185. 
Glasraffinerie. Gemusterte Transparentfarbengläser 185. 
Verwendung der Essigsäure zum Mattbade der Glasätzerei 
185. Aventuringlasur 185. Herstellung von Transparent- 
purpur und Transparentviolett 185. Färbung von Glas- 
flüssen mit Goldpurpur 186. Nachahmung von geeisten 
Gläsern und Fenstern 186. Demascirverfahren für glattes 
Tafelglas 186. 

Glätten. S. Faserstoffe 308 * 12. 36. 

— — von Papier 310 ° 147. 

Glimmer. — und Mikenit 309 40. 

Glocke. Elektrisch geläutete —n 307 288. 

— Appunn’s Victoria- — 308 * 10. 

Glühlampe. — nach System Ch. Howard 308 140. — von 
Nernst und Auer 808 160. 

— —n mit lösbarem Sockel 308 * 85. 

— Die neuen elektrischen —n von Dr. Nernst und Dr. Auer 

0 * 225. 

Glühlicht. Verbilligung des —es 308 140. 

— Acetylen— 309 179. S. Gas— 809 180. [810 * 111. 

— Bemerkungen zur Theorie des Gas—es 310 20. Spiritus— 
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Glthlichteylinder. Gas— s. Glas 807 * 182. 


| 
Gold. Schmelzpunkt von — 309 100. Elektrolytische Dar- 
232. 


stellung von — 309 
— —gewinnung in Russland und Sibirien 310 101. 
Gold-Aluminium-Ueberzüge. — 307 29. 
Goldartige Kupferlegirung. — — 308 72. 
Goldfällung. Verbesserung der — ausCyanidlösungen 307 95. 
Goldgewinnung. — mittels übermangansauren Kalis 308 269. 
Goldiösung. — 808 137. 
Goldwäscherei. — 309 23 
Graphische Statik von Lauenstein 8307 B 48. 
Graphit. Retorten— 808 1 
— Darstellung von — ans ii 808 269. 
— Vorkommen von — 310 226. 


Greifzirkel. — 8309 * 65. 
Grubenpumpe. — 307 * 218. 
Gummidruck. — 308 127. 


— von Gaedicke 309 B 120. 


> 
Haberlandguss. — 307 1 
Hackmaschine. 8. Be 307 * 253. 308 * 150. 
Hadern. S. Papier. 
Hahnsteuerung. S. Dampfmaschinen 307 *1. 310 * 43. 
Handcamera. — von Krügener 308 B 140. 
Handel. Englische —smethoden 310 117. 
Handelsbericht. — von Gehe und Co. 308 96. 
Handelsschule. Kampf um die — 308 B 210. 
Handelswissenschaft. Cursus für —en 809 218. 
Hartlothe. Neue — für Messing 307 9. 
Hartwalzenguss. — 808 33. 
Hausfilter. — 308 *148. 310 * 181. 
Hebemaschine. S. Pumpe. 
— Automobil 308 * 78. 
Hebewerke. Schiffs— 307 296. [Halske 308 * 119. 
Hefner-Lampe. Die — der Actiengesellschaft Siemens und 
Heissluftmaschine. S. Luftmaschine. [309 60. 
Heiz- und Kochapparat. Elektrische — —e von Hellberger 
Heiz- und Lichtofen. Thermoelektrischer — — 810 226. 
Heizerprüfung. Die — von Fassold 307 B 216. 
Heilzmaterlal.e — für Kessel. S. nn 307 176. 
Heizröhrenformverfahren. — 308 3 
Heizung. Fabrikation von Heiz- und in 307 * 45. 
— — mit Generatoren 309 * 56. [München 309 178. 
— II. Versammlung der —s- und Lüftungs-Fachmänner in 
— und Lüftung. — — 307 *11 
Vorrichtung zum Erhitzen von Wasser durch Abgangs- 
wärme von Leucht- und Ventilationsllammen *11. Vor- 
richtung von Mansfield Robinson * 11. 
Heizwerth. Prüfung des —es der Kohle 309 252. 
Hera-Apparat. S. Acetylen 308 218. 
Herdofenprocess. S. Eisenhüttenwesen 307 * 86. 
Hindley-Schneckengetriebe.. — 309 *11. 
Hinterdrehen. S. Früse 308 * 165. 
Hobel. S. Holzbearbeitung 307 * 29. 
Hochätzung. — in Aluminium 308 138. 
Hochschule. Besuchszahl der technischen- — 307 288. 
— Unsere —n von Riedler 308 B 270. 
— Technische — in Danzig 309 200. 
— Technische — in Karlsruhe 309 252. 
— Universität und technische — 310 16. 
Hochspannungsisolator. Locke’s — 308 96. 


Höhenmaass. Mikrometer— 309 * 30 
Hohlspiegel. — für objective Spiegelablesung 310 * 120. 
Holländer. S. Papierfabrikation 310 * 49 


Holzabfälle. Verwerthung von —n 308 168. 
Haltbarkeit des —es 309 19 


Hols. : 
Neuere Werkzeuge zur — 307 *9.*29. 


Holzbearbeitung. 
#59. * 76.*102. 
Einspannvorrichtungen: Einspannvorrichtung von Andrews 
*9. Spannknecht von Pamperin * 10. Spannbock der 
Moore Carving Machine Company *10. Hobel: Schlicht- 
hobel von Gebel *29. Nuthenhobel von Kneisel *29. Hobel 
zur Herstellung ebener, gekrämmter oder profilirter Gegen- 
stände von Shears *30. Hobel zum Einlassen von Winkel- 
beschlägen von Goller und Haefner *30. Gaisfuss von 
Lips 31. Ziehklinge von Zimmermann * 31. Zieheisen von 
Keltsch * 31. Stemmeisen von Goller *32. Sägen: Vor- 
richtung zum Einstellen des Sägeblattes von Martin * 59. 
Vorrichtung zum Nachspannen von Bügelsägen von Zeilner 

*60. Bohrer und Bohrdreher: Bohrer von Schmidt und 
Böcker * 60. Desgl. von v. Kunowski * 60. Bohrerkopf von 
Langer * 61. Desgl. von Brehm *61. Werkzeug zum Aus- 
bohren und Ausreiben von Versenkungen von Smith * 61. 
Bohrapparat von Bülbring * 62. Gehrungsladen: Lade von 
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Rieth *76. Desgl. von Hartmann * 76. Desgl. von Grüterich 
*77. Desgl. von Oliver *77. Verschiedene Werkzeuge: 
Verbindung gekröpfter Rahmentheile von Schuler * 78. 
Einspannvorrichtung von Pichelmann *78. Fräsevorrich- 
tung von Dörpinghaus und König *102. Winkeleinschneider 
von Koop und Schlöss *102. Aushöhlen der Kopflager- 
flächen für die Querhölzer von Grubenstempeln von Janacek 
*103. Ausschneiden der Zapfen an Treppen von Ufer *103. 
Maserschablone von Grossheim 103. Geraderichten ver- 
zogener Bretter von Kraus * 103. 

Holzschliff. S. Papier. 

Holzschutz. Carbolineum als — 308 1 

Hiittenkunde. Vorlesungen über die — en Dürre 807 B 192. 

— Handbuch von Wedding 309 B 200 

Hüttenwesen. Amerikanische Gasgeneratoren 309 56 

Hydranlische Presse. — — für Papierfabrikation 310 *135. 

Hydrolicht. — 308 140. 

Hydroxylamin. S. Photographie 308 119. 

Hygiene. Principien der hygieno-technischen Ausgestaltung von 
Wasserversorgungsanlagen von Corazza 307 B 216. 

— Sammlung für das Museum in Wien 308 B 260. 

— Schulbrausebäder von Oslender 308 B 260. 

Hypochlorid. Gewinnung von —en 309 213. 


I. 


Idealfilter. Filter für Trink- und Nutzwasser von Schuler 
Indicator. — 309 * 112. [308 * 148. 
Inductionsmotor. — 308 * 265. 

Ingenieur-Mathematik. Die — — von Holzmüller 309 B 252. 


Internationaler Congress. — Seh ehr te onera 309 118. 
— — für angewandte Chemie in Wien 809 25 


Isolator. Hochspannungs— 308 96. 
Isolirbänder. — der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft 
Isolirmaterial. S. Mica 309 220. [808 270. 


J. 


Japanisches Papier. — — als Lederersatz 808 96. 

Jod. Trennung von — 2 Chlor 309 152. 154. —-gewin- 
nung 8. Seetang 309 1 

Jodoform. Herstellung nn — 308 19. [B 220. 

Jungfraubahn. Betrieb und Bau der — von Thormann 309 

Justirung. — der Wagen 307 * 225.*249. 


K. 
— 308 139. 
— für Papierfabrikation 310 * 148. 
S. Bücheranzeigen 310 242. 


Kabelschiff. 
Kalander. 
Kalender. 


Kalinmamalganı. Reduction mittels — 808 21. 
Kältelndustrie. Die Kühlhausanlage in Hamburg 808 63. 
Kapsel. — für Spinnmaschinen 308 213. 

Kartoffelbau. S. landwirthschaftliche Maschinen 807 * 277. 


Kasse. Zühlvorrichtungen 309 * 14. * 32.* 46. [307 B 288. 

Katechismus. Heizung, Beleuchtung und Lüftung von Schwartze 

Kautschukindustrie. Zur Vulkanisation wasserdichter Stoffe 

Kegel. Leitlineal zum —drehen 307 * 55. [308 45. 

Keramik. — in der Baukunst von Borrmann 309 B 180. 

Keramische Industrie. Ueber die Herstellung farbiger und 
gemusterter Platten aus Cement 307 * 11.* 32. 
Herstellung „farbiger und gemusterter Platten aus Cement 
von Carius *12. Desgl. von Groke *12. Desgl. von Lucke 
*13. Desgl. von der Sächsischen Ofen- und Chambotte- 
waarenfabrik vorm. Teichert *13. Verfahren von Rönitz 
*32. Desgl. von Kauffmann *33. Desgl. von Haedicke * 34. 
Farbenfüllvorrichtung von Degenkolbe und Thomas * 34. 
Desgl. von Thomann * 34. Desgl. von Mohs * 34. 

— — Ueber Reibungspressen mit Einrichtung zum Vorpressen 
des Materials 310 * 223. 

Kernformmaschine. S. Eisengiesserei 308 3 

Kessel. Pu r der Wasserrohr— s. Schiffbau 807 175. 

— Lenz— 308 16. 

— Dampf— 809 * 68. *169. 188. 

— S. Feuerungstechnik. 

Kesselexplosion. —en auf Rhein-Schleppdampfern 309 240. 

Kesselspeisewasser. Reinigung von — s8. Elektrochemie 807 

— S. Technik des Wassers 310 * 183. [188. 

Kesselwand. Wärmedurchgang durch die — 308 245. 

Kette. Herstellung von —n s. Metallbearbeitung 310 *24.* 45. 

Kinematograph. — 308 90. 

Kitt. —e für Sandstein 309 19. 

Klappruder. S. Seewesen 309 * 82. 

Kleben. — von Papier 310 * 190. 


Kleinkessel. — vun Serpollet 309 * 188. 
Klemmscheibengetriehe. S. Elektrotechnik 809 * 148. 
Klopfbürste.. — 308 * 85. 
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Knotenfänger. — s. Papierfabrikation]310 * 86. 
Kobalt. S. Elektrochemie 307 281. 

Kochapparat. Elektrische —e 309 60. 

Kohle. Directe Elektrieitätserzeugung aus — 807 64. 


— — für Elektrolyse 308 42. 
— Heizwerth der — 809 251. 


Kohlenlösung. 
Kohlensänre. 


— zum Ueberziehen von Metallen 309 155. 
— als Arbeitsflüssigkeit 308 * 74. 


— Elektrolyse der — 309 155. 


Kohlenwasserstoff. 
Kolbendichtunge. 


—e als Arbeitsflüssigkeit 308 * 73. 
S. Tuftmaschine 308 * 3. 


— S. Dampfmaschine 310 * 21. 


Kolbenpumpe. 
Kollergang. 


— 307 *217. 
— a. Papierfabrikation 310 * 68. 


Korn- nnd Lineaturverfahren. S. Photographie 308 138. 


Krafterzengung. 


Kosten der — von Eberle 309 B 220. 


Kraftmaschine. Benzin-Luftmotor von Durand-Nourv 309*#4. 
— Neuerungen an Dampfmaschinen 307 *1.* 25.*49.* 97.*121. 


* 145. 310 *1.*21.*41.* 61.* 81.* 102. * 121.* 141. * 163. 
307: Dampfmaschinen mit Hahnstenerungen: Eincylinder- 
maschine von Weyvher et Richemond *1. Dampfvertheilnng 
von Wolfnnd Pond *4. Verringerung desanfden Rücken eines 
Hahnschiebers ausgeibten Dampfdruckes von Hargreaves 
und Hudson *4. Dreistufige Dampfmaschine von Porges 
und Franiek *25. Stenerung von Hill und Hoadley * 25. 
Lenkersteuerung von Walter 26. Einfach wirkende Zwei- 
fach-Expansionsmaschine von Demerliac *26. Hahnsteue- 
rung von Marshall und Wigram #27. Steuerung von 
Culloch *28. Dampfmaschinen mit Ventilsteuerungen: 
Auslösende Ventilstenerung von Lebrun * 49. Zwangläufige 
Ventilstenerung von Zvonicek * 50. Desgl. von Blumenthal 
*50. Dampfmaschine mit Ventilsteuerıng von der Gör- 
litzer Maschinenbananstalt und Eisengiesserei 50. Ein- 
cylindermaschine von der Dampfschiffs- und Maschinenban- 
anstalt der österreichischen Nordwest - Dampfschiffahrt- 
gesellschaft 51. Tandem-Dampfmaschine mit zwangläufiger 
Ventilsteuerung von Radovanovic 51. Zwangläufige Ventil- 
steuerung von Raupach * 52. Rotirende Dampfmaschinen: 
Dampfmaschine der Compagnie generale des automobiles 
* 97. Desgl. von Almond *97. Desgl. von Storz * 98. 
Desgl. von Friedländer *99. Desel. von Prrybvtke * 100. 
Desg]. von Vilmos *100. Dampfturbine von Voigt und 
Fleck Söhne 101. Treibrad für Dampftnrbinen von Schmidt 
101. Dampfturbine von Hewson und Whyte und de Rome 
*101. Umsteuerungen: Zwillingsdampfmaschine von Sher- 
man *121. Umsteuerung von Kiesselbach 122. Desgl. von 
Roy *123. Desel. von Musmann *123. Verschiedenes: 
Steuerexcenter von Musmann * 145. Kugellaufexcenter von 
Hammer und Co. 145. Stenerungsventil der Actiengesell- 
schaft Görlitzer Maschinenbananstalt *145. Geschwindig- 
keitsregler von Scheffer*146. Dampfmaschine von Abraham 
und Meisel * 146. 

810: 1) Dampfmaschinen mit Schiebersteuerungen: Ver- 
minderung der Rückwirkungen anf den Regulator nach 
Boner*1. Verminderung der beim Hubwechsel auftretenden 
Stösse nach Joy *1. Verwendung eines einzigen Schiebers 
als Steuerungsorgan nach Kingdom and Simpson, Strick- 
land and Co.*?2. Desgl. nach Angers*?2. Desgl. bei den 
Vierfach - Expansions - Zwillingsdampfmaschinen, System 
Restler *3. Expansionsstellvorrichtung von Hanner #3. 
Regelung des Compressionsgrades je nach dem Füllungs- 
grad nach Chrichton *21. Schiebersteuerung für hoch über- 
hitzten Dampf von Adorjän *2?1. Kolbendichtung und 
Schutzrohr für die Kolbenstange von Adorján *22. Dampf- 
maschine von Hogg *23. Drehschiebersteuerung von Sulzer 
*23.  Drehschieber von Osenberg *24. Umsteuerungs- 
vorrichtung von Richter*24. 2) Dampfmaschinen mit 
Ventilsteuerungen: Zwaneläufige Ventilsteuerung von Brül- 
loph * 41. Desgl. von Knoller *41. Ventilsteuerung von 
Kron *42. Zwangläufige Ventilsteuerune von Walter * 42. 
Differential-Kolbenschieberventil von Kuchenbecker * 42. 
3) Dampfmaschinen mit Hahnsteuerungen: 7Zwangläufige 
Hahnsteuerung von Gahler *43. Entlastung der Abschluss- 
organe nach Engelhardt * 43. Einstellbare Hahnstenerung 
von v. Zeleweski * 43. Hahnsteuerung mit umlaufendem 
Hahn von Köster*44. 4) Rotirende Dampfmaschinen: 
Dampfmaschine mit umlaufendem Kalben und Drehschieber- 
steuerung von Kryszat *61. Rotirende Dampfmaschine von 
Westinghouse * 62. Desgl. von Marx *62. Desgl. von Hult 
und Walfrid * 62. Rotirender Motör von Arbel und Tihon 
*63. Rotirende Dampfmaschine von Prall®81. Dampfturbine 
von Vojäcek * 82. Condensationsvorrichtung an Dampf- 
turbinen von Vojäcek *82. Dampfturbine von Melzer * 82. 
Dampfturbine von Bollmann und Kohnberger 83. 5) Ausser- 
gewöhnliche Dampfmaschinen: Motor der Merrell Manufac- 
turing Company *102. Maschine von Honigmann * 103. 
Dampfmaschine von Pitt *103. Desgl. von Nègre * 104. 
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Desgl. von de Bouilhac de Bourzac * 104. Desgl. von Eas- 
march * 105. Desgl. von Durwood Sherman 105. Loco- 
mobile von Buchholz *105. 6) Verschiedene Einzelheiten: 
a) Vorrichtungen zum schnellen Anhalten von Dampf- 
maschinen. Flektrische Abstellvorrichtung *121. Desel. 
von Meyer *121. Abstellvorrichtunge von Hartwig * 122. 
Desel. für Fördermaschinen von Braconier. Hubert und 
Phillips * 122. b) Vorrichtungen zum Condensiren des Ab- 
dampfes. Einspritzcondensator von Ronrdon * 141. Deegl. 
der Water Jacket Condenser Company * 142. Hilfsconden- 
sator neben dem Hauptcondensator nach Grassmann * 142. 
Condensationsanlage der Newcastle and District Electric 
Lighting Company in Newcastle-on-Tyne*142. Oberflächen- 
condensator von Theisen * 144. Desel. von Rhodes * 144. 
Condensationsverfahren von Dauber 144. c) Vorrichtungen 
zum Reenliren der Geschwindigkeit. Kugelregulator von 
Marshall * 163. Desgl. von Firth * 164. Federregmlator 
von Rost und Co. *165. Schwungradreeulator von Robin- 
son *165. Desgl. von Ripley and Nelson *165. d) Vor- 
richtungen zum Ableiten des Condenswassers aus den 
Dampfleitungen. Condenswasserableiter „Brunonia“ der 
Braunschweigischen Maschinenbauanstalt *166. Condens- 
topf von Körtine *166. Desgl. von Culpan *167. Dese!. 
System Prost *167. Condenswasserableiter von Dürholdt 
#168. Ausdehnungscondensationswasserableiter von Kör- 
ting 168. Desgl. von Crouvelle und Arquembourg * 168. 


— Neuerungen an Dvnamomaschinen. Elektromotoren, Trans- 


formatoaren und Zubehör 308 * 249. * 262. 

1) Dynamomaschinen für Gleichstrom: Maschine zur Spei- 
sung von Mehrleitungsnetzen der Elektricitäts- Actiengesell- 
schaft vorm. Lahmeyer und Co.*249. Motorgenerator der 
Compagnie de l'Industrie Llectrique in Söcheron * 350. 
2) Elektromotoren für Gleichstrom: Patent Bruger * 250. 
3) Zubehör: Stromabnahmebürste von Schmadt *?51. Desgl. 
von Chaplin 251. Bürstenhalter von Johnson *251. 4) Ver- 
theilung und Regelung: Schaltungen in verschiedenen An- 
ordnungen *251. Anordnung von Schröder *252. Anker- 
schaltung der BerlinerMaschinenbau- Actiengesellschaft vorm. 
Schwartzkopff*253. Anlassvorrichtuneg der Actiengesellschaft 
vorm. Kummer und Co.*253. 5) Dvnamomaschinen für 
Wechselstrom: Mehrphasenstrommaschine mit zwei Anker- 
stromkreisen der Union Elektricitäts - Gesellschaft * 263. 
Wechselstrommaschine der Aktiebolaget de Lavals Ang- 
turbin #263. 6) Elektromotoren für Wechselstrom: Aus- 
führung von der Alternate Current Electro-Motor Co.*264. 
Elektromotor von Hevland *265. Wechselstrominductions- 
motor von Cushman #265. 7) Transformatoren und Um- 
former: Transformator der Union Elektricitäts-Gesellschaft 
in Berlin #266. Transformator von Nicolaysen * 266. Um- 
former von Blondel und Société Sautter, Harl& und Co. 
#266. Einrichtung zur Umwandelung von Wechselstrom 
in Gleichstrom von Behrend * 267. Schwächung des Feld- 
magnetismus beim Ausschalten von der Union Blektricitäts- 
Gesellschaft *268. Apparat zur selbsthätigen Regelung der 
Arbeitsmaschinen 269. 


— Neue Erdöl—n 308 * 161.* 181. 201.* 221. * 241. 


Erdölmaschine von Mielz und Weiss * 161. Phe&enixmotor 
von Panhard und Levassor *161. Viertactmaschine von 
Gibbon *162. - Erdölmotor von Millot*163. Desgl. für 
Fahrzeuge von Roots und Venables * 163. Desgl. von Loyal 
*164. Erdölmaschine von Schneller *181. Desgl. von 
Arnoldt *181. Desgl. von Guddack * 182. Desg]. von Mallet 
*183. Desgl. von Rowbotham mit elektrischer funkenloser 
Zündung * 185. Diesel’s rationeller Wärmemotor (nach 
Schröter’s Mittheilung) 201. Die an den Motor zu stellenden 
Ansprüche und Forderungen. Ausführung der Diesel- 
Maschine * 221. Versuche der Maschinenfabrik Augsburg. 
Desgl. von Schröter und Gutermuth 222. Indicirte Leistung 
des Diesel-Motors 222. Erdölverbrauch 223. Temperatur 
und Kühlwassermessung 224. Heizwerthbestimmungen mit 
Junker’s Calorimeter und mit der Mahler’schen Bombe 22%. 
Wärmebilanz des Motors 225. Untersuchung der Abgase. 
Einzelheiten an Erdölmaschinen: Regulator von Conrad 
*241. Ausführung von Altmann *241. Mischventil, Aus- 
führung von Zeitschel 242. Speisungsvorrichtung von 
Söhnlein *242. Elektrischer Strom zum Verdampfen und 
Vergasen von Rowbotham *243. Vergaser von Dawson 
#244. Vergaser von Bergmann und Vollmer * 244. 


— —n mit leicht flüchtigen Arbeitsflüssigkeiten 308 * 49.* 73. 


Ammoniakmotor von Mac Mahon *49. Desgl. von Wepner 
#49. Verbundmotor von Susini *51. Aethermaschine von 
Rhodes * 52. Maschine mit einem Gemisch von Wasser- 
dämpfen und Kohlenwasserstoffen als Betriebsmittel von 
Seigle*73. Maschine von Fontana mit Benutzung der 
Gase von Kohlensäure und Chlorwasserstoffsäure * 74. Er- 
zeugung von Arbeitsgasen nach Pape und Ausführung 
eines Motors * 75. 
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Neuere Locomotiven 808 * 121. * 141. | 
Bericht über belgische Staatsbahnen von Lavezzari 121. 
Curvenbewepliche Schnellzug— *121. — mit Messing- 
rohren mit Innenrippen von der Société anonyme de ln 
Meuse bezw. der Société nnonvme des Forges, Usines et 
Fonderies 121. Güterzng— mit Messingrohren (System 
Serve) der Société de Saint-Léonard 121. Güterzue— von 
Zimmermann. Haurev et Cie. 122. Leichte Personenzug- 
tender— der Société de construction de Bousan 122. Ten- 
der— für Rangierzwecke von Metallureiqne 122. Mitthei- 
Inngen von Kelenvi 122. Bericht von v. Rorries iiber eine 
Verbunnd— mit vier Dampferlindern * 122. — mit zwei 
Hochdrncek- und zwei Niederdruckevlindern nach Bandrv 
124. Viercvlindriee Verbund— von Strong 124. Veranche 
von Goss 124. Bericht von Morison 124. Viercylindriee 
Verbundschnellzue— von den Baldwin Locomotive Works 
124. Ungeknppelte Schnellzne— von Krauss nnd Co. 125. 
Schmalspnrige Güterzug— der Rogers Locomotive Works 
125. Tender— der Brooks Locomotive Works 125. Ver- 
hnnd—n der Oesterreichischen Staatshahn 141. Tender— 
141. Desg). von Henschel nnd Sohn 142. Desel. der 
Esslinger Maschinenfabrik * 142. Iuftenmpressor von Tn- 
rersoll-Sereeant 142. Vortrag von Thuns ans Glaser’s 
Annalen 145. Wechselventil von Jost-v. Borries * 145. 


Wechselvorrichtung von Dnitz * 146. Wechselhahn der 
Hauptwerkstatt Grunewald 146. Wechselvorrichtung von 
Colvin 146. 


Neue Luftmaschinen 308 *1.*25. 
Heiss— von Jennfeldt mit der neuen Abändernng nach 
Patent Nr. 90853 *1. Heiss— von Hallensleben *1. Offene 
Heiss— von de Lombaerde nnd Lecnmte *?2. Rotirende 
Heiss— von Amthauer 3. Kolbendichtung von Korndüörfer 
#3. Heiss— von Ledin *25. Zusammenstellung einer Gas- 
nnd Heiss— von Roser nnd Mazurier *27. Drnck— von 
Knight * 27. 
Der Horneby-Akrovd-Oelmotar 307 * 196. 
Regelung dynampntreibender Wasserräder 308 * 148. 
Kraftmaschinen für Stromerzeuger von Maresch 309 B 60. 
Windtnurbine 309 179. 
Ueber die Kesselfrare bei Elektricititswerken 309 * 23. 
Neuer Friedrich-Dampfmotor 309 * 224. 


Kraftmenser. S. Zugkraftmesser. 
Kraftgnelle. Ebbe und Fluth als — 308 72. 
Kraftfihertragunz. Elektrische — 308 17. 


Kreiswinkel. 
Krypton. 
Kugellager. 


Aufschwnng der Stadt Fresno in Folge elektrischer — und 
Benutzung 17. Betrieb mit Peltonrädern 18. 
— in einer Uhrenfahrik 308 2%. 
8. Riemen 309 * 1%. 
S. Messvorrichtungen 309 * 42. 
— gas 309 20. 
— 309 *149. 


Kngelschleifmaschine. S. Metallbearbeitung 308 * 28. 


Kühlanlage. 
Künlfass. 
Kihlhausanlage. 
Kunstseide. 
Kupfer. 


Kupferlegirung. 


— 308 63.* 112. 

Neues — 809 140. 

— 808 93. 

— aus Zellstoff 308 193. 

Brüniren von — 308 139. [309 216. 
—bestimmung in Schlämmen 809 232. Fällung von — 
Goldartige — 308 72. 


Kupferoxydul. Elektrolvtische Bestimmung von — 807 231. 


Knpferraffination. 
Kupferstich. 
Kuppelnng. 

Kurhelstickmaschine. 
Kurbeltriebwerk. 


Laboratorinm. 
I,adenantrieh. 
Lampe. 


S. Elektrochemie 807 239. 
Bleichen alt gewordener —e 808 96. 

— 810 * 64. * 83. 

Doppelsteppstich-— 309 * 52. 

— für Schiffstreiber 309 * 81. 


L. 


Chemisches — zu Wiesbaden 309 252. 
— bei Bnckskinstühlen 309 * 72. 
Erdöllöth— 307 * 215. 

Acetylen— für Fahrräder 308 * 116. 

Hafner— 808 * 119. 


— Spiritusglühlicht— 310 * 111. 
— Glüh—n von Nernst und Auer 810 * 225. 
Landwirthschaftliche Maschinen. Einiges über Siemaschinen 


307 *81.*104.*130.*155.*177.*201.*227.*251.*273.*297. 
Ausheben der Schare: Aushebevorrichtung von Hofherr 
und Schrantz*82. Desgl. von der Maschinenfabrik Schlettau 
*82. Säemaschinen mit hinterer und vorderer Aushebung 
*82. Aushebevorrichtung von Borrosch und Eichmann * 83. 
Desg]. von Kühne * 83. Desgl. von Friedländer *83. Schar- 
hebel von Weiser * 84. Befestigung der Scharhebel von 
Melichar #85. Stellung der Schare von Schlick #85. Ge- 
stelle der Reihensäemaschinen * 104. Saatkastenform * 105, 
-länge * 105, -fassunesranm * 106, -deckel 106. Hintere 
Saatkastenwand * 106. Stellvorrichtung 106.*. Combinirte 
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Saatkasten *106. Fix nnd stellbar befestigte Saatkasten 106. 
Streuapparat und Saatwellen: Löffelscheiben, Schöpfräder, 
Streuräder,. Streuwalzen *106. Schöpfräder *130. Schub- 
walzen *130. Schnbräder *130. Saat- und Säewellenab- 
theilung im Saatkasten * 131. Reenlirunge der Zulanf- 
öffnungen *131. Ausheben der Saatwelle ans dem Saat- 
kasten *132. Fahr- und Vorderräder der Säemnschinen #132. 
Beschreibung einiger Bergdrille mit den amerikanischen 
nachgehildeten Sieapparaten dentscher und österreichischer 
Herstellungsart: Bergdrill von Umrath nnd Co.*155. Deegl. 
von Zimmermann und Co.*156. Desel. von Clavton 
Shnttleworth *157. Streuräder *157. Bergdrills von Nan- 
mann und Siedersleben *158. Desgl. von der Actien- 
gesellschaft Eckert 158. Säeapparat von Friedländer 158. 
Anspannvorrichtungen: Stossfänger von Sack #177. Zne- 
vorrichtung von Reissenzahn *178. Ahmessungen der 
Reihensäemaschinen *178. Reihenweite 178. Anordnung 
der Schare 179. Reihenzahl 179. Anbau mit der Reihen- 
säemaschine *179. Entfernung der äussersten Schare von 
der Mitte der Hinterradfelee * 179. Hintere Spurweite* 179. 
Vordere Spurweite *180. Abhängigkeit zwischen Vorder- 
und Hinterradstand *201. Wahl der Leitspur 203. Be- 
stimmung der Scharzahl zu einer gegebenen Reihenweite 
*203. Einstellbretter zum Einstellen der Saatschare * 203. 
Reihensäemaschine für Dibbelsaat *227. Desel. für Kar- 
toffelbaun * 229. Desgl. für Düngerstren *230. Eine dentsche 
Düngerstreumaschine von Schlör *251. Als Hackmaschine 
verwendbare Säemaschinen * 252. Transport. der Säema- 
schine anf Strassen * 253. Materialien zur Säemaschinen- 
fabrikation 253. Hilfsmaschinen zn derselben 254. Fort- 
bewegennesgeeschwindigkeit der Säemaschine * 273. Die 
Zugkraft #274. Messnng der Grösse derselben * 276. Be- 
stimmung der Ansstrenmenge 297. Säemaschine mit Vorder- 


bezw. Hinterstener * 298. 


Länten. Elektrisches — 307 288. 

Lederersatz. — durch japanischer Papier 308 96. 
Lehren. S. Messvorrichtungen 309 * 28. 

Leimen. S. Papier 310 * 70. 

Leitung. Elektrische —en von Aluminium 308 139. 
Libelle. — 309 * 66. 

Licht. Nernst’sches — 308 96. 


— Einfluss der Farbe auf das elektrische — 309 20. 
— Sichtbares und unsichtbares — von Lummer 309 B 20. 


Lichtbogen. Akustische Erscheinung am — 8078300. 
Lichtmaass. —e 307 67. 
Liehtofen. Thermnelektrischer — 310 276. 


Lichtsigenal. —e 307 *272. 310 * 116. } 
Liderungskörper. S. Berehan 809 3. 

Linse. Voigtländer's — 308 89. 

Litteratur. — über Elektrochemie 308 44. 

— Führer durch die technische — von Sevde! 308 B 270. 
— S. Bücheranzeigen 310 242. 


Locehtheilwerk. — s. Messvorrichtungen 308 * 80. 1 
Locomobile. — von Buchholz 310 * 105. 
Locomotive. Prohefahrt einer Gas— 307 * 72. 


— Heilmann’s — 308 15. 

— S. Kraftmaschinen 808 15 *121 * 141. 

— — auf Endbahnhöfen 810 79. 

— Eine nene Schnellzug— 8310 * 155. 
Löschvorrichtung. S. Brandprobe 309 180. 
Loth. Hart— für Messing 307 94. 


Löthlampe. Erdöl— 307 * 215. 
Lothwage. — s. Messvorrichtungen 309 * 65. 
Luft. —druckbetrieb für Berebau 309 23. 


Luftkfihler. — für Parierfabrikation 310 148. 
Luftmaschine. Rotirende — s. Kraftmaschine 308 *1.* 25. 
Luftmotor. Benzin— 309 *4. 

Lnftpumpe. — 308 *59. 

Luftschiffahrt. — 309 219. 310 * 161. 

Inftschleuse. S. Schiffstreiber 309 * 202. 

Lüftung. — der Schifferäume 307 * 269. 


— S. Heizung und — 809 178. 
Lumpen. S. Papierfabrikation 308 * 105. 


M. 

Maass. — und Gewicht. L'annuaire du bureau des longitudes 

pour 1898 307 B 72. j 

— Der internationale —- und Gewichtsdienst 809 135. 

Maasseinheiten. Die elektrischen — 309 59. 

Maasstab. — s. Messvorrichtungen 307 265. 

Mangan. S. Elektrochemie 307 280. 

— 8. Elektrolyse 310 16. 

Mars-Apparat. S. Acetylen 308 218. 

Maschine. Amerikanische —n in Europa 307 191. 

Maschinenhanerausstand. Verluste durch den englischen 
— 308 95. 
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Maschinenelement. Ueber Triebwerke mit Verwendung von | 


Schrauben- und Schneckenrädern 307 * 147. 172. 
A. Die cylindrischen Schraubenräder für sich kreuzende 
Wellen * 147. B. Die Schneckengetriebe 172. 

— —e. Riemen und Riemenscheiben 309 * 124. 
Flather’s Bestimmung der Riemenbreite 124. Riemen- 
verbindungsnaht von Parker *125. Desgl. von Miller * 125. 
Gehlofen’s Doppelriemen * 126. Corscaden’s Stahlblech- 
riemenscheibe * 126. Stahlblechriemenscheibe von Ariel 
127. Hölzerne Riemenscheiben * 127. 

— Elektrolytische Herstellung von Röhren 309 231. 

— Rohrleitung für Acetylen 310 19. [* 28. 

— Eingriffsdauer der Zahnräder bei äusserer Verzahnung 310 
A. Cykloidenräder. 1) Eingriffsdauer cykloidischer Zahn- 
flanken * 28. 2) Eingriffslänge cykloidischer Zahnflanken 
29. 3) Eingriffsdauer und -länge der Einzelräder 29. 
4) Desgl. der Satzräder 30. 5) Die relative Dauerhaftigkeit 
der Zähne 30. 6) Die Ersatzbögen bei den Satzrädern * 31. 
7) Räder für kleinere Kräfte 32. B. Evolventenräder. 8) Die 
Eingriffsdauer der Evolvententlanken *51. 9) Die Eingriffs- 
länge 52. 10) Einzelräder *52. 11) Satzräder 53. 12) Die 
relative Dauerhaftigkeit der Triebwerkssatzräder 54. 13) Die 
Ersatzbögen für Evolvententlanken * 54. 14) Satzräder für 
Drehbänke 55. 

— Deckenvorgelege und Kuppelungen 310 * 83. 
De Bovet’s magnetische Kraftkuppelung *83. Herschmann’s 
Wellenkuppelung *84. Villard und Bonnafous’ Reibungs- 
kuppelung * 84. West-Gortons Wellenkuppelung *84. Brooke’s 
Wellenkuppelung * 84. 

— Reibungsrollen aus Papier nach dem Danielson'schen Ver- 
fahren 310 * 84. 

— Berdenich’s Rückschlagventil für Acetylen 310 * 227. 

Materialprüfung. Einrichtungen für — durch das Reich 309 


— S. Prüfung. [219. 
Mathematik. Die Ingenieur-— von Holzmüller 309 B 252. 
Mécanique. Cours de — par Massau 309 B 120. 
Mechanik. Leitfaden der — von Lauenstein 309 B 40. 


— Adressbuch für — 309 B 220. 

Mechanikertag. IX. Deutscher — 309 180. 

Mechanischer Webstuhl. — 310 * 223. 

Meisselfänger. S. Bergbau 309 *2. 

Mercerisirte Baumwolle. Ermittelung der Zugfestigkeit nicht 
räparirter und mercerisirter Baumwollzwirne mit dem 
eclu’schen Festigkeitsprüfer 310 10. 

Messing. Hartloth für — 307 9. 

Messmaschine. —n und Prücisionsmaasstäbe 307 * 265. * 289. 
Clough’s Messvorrichtung *265. Kerchove’s — *266. Theil- 
maschine von Sommer und Runge * 266. Schraubenspinde! 
der Waltham-Theilmaschine * 268. Schraubenspindel der 
Cornell-Längen-Theilmaschine *289. Pratt-Whitney’s — 
* 290. Teman’s Comparator *290. Dessen Präcisionsmaass- 
stäbe * 291. 

Messung. — der Anstalt in Breteuil 308 23. 

Mess- und Zählvorrichtungen. Controlkassen 309 * 14.* 32. 
Registrirkasse der National Cash Register Co.*14 und 
Sortirapparate *16. Kasse mit vier Tastengruppen der 
National Cash Register Co.*32. Desgl. von Grimme, Natalis 
und Co.* 32. Kasse mit wagerechter Anordnung der Tasten 
in zwei über einander liegenden Reihen der National Cash 
Register Co.* 32. Desgl. von Grimme, Natalis und Co.*32. 
Tastenkasse „Einzeladdirer“ der National Cash Register Co. 
33. Kassen von Trinks * 34. 

Messvorrichtung. Die Schwingungszahlen der einfachen 
Wagebalken mit besonderer Rücksicht auf einfache Handels- 
wagen als Hilfsmittel zur Justirung derselben 307 * 225. 

— Theil- und Fühlwerke 308 * 80. [* 249. 
Die relative Löchertheilung 80. Smiths Eintheilungs- 
verfahren * 80. Way’s Lochtlieilwerk * 80. Dessen Löcher- 
eintheilvorrichtung * 81.*82. Fancher’s Centrirvorrichtung 
*82. Fühlhebelinstrumente von Bath *82. Desgl. von 
Gribben * 83. 

— $. Polarplanimeter 308 * 180. 

— —en. Werkzeuge zum Messen und Zeichnen 309 * 28. * 41. 
# 63. * 112. 

Mikrometerschraublehren: Slocomb’s Schraublehre * 28. 
Brown-Sharpe’s Fühler an Mikrometerschraublehren * 28. 
Thompson’s Mikrometerschraublehre*29. McClellan’sMikro- 
meterschraublehre * 29. Usher’s Mikrometerstichmaass * 29. 
Clough’s Mikrometerschraublehre * 29. Delisle- Ziegele’s 
Mikrometerlochzirkel * 30. Seymour’s Streichmaass mit 
Mikrometerschraube * 30. Carter-Beard’s Mikrometerhöhen- 
maass * 30. Ziukenlehre für Schneckengetriebe * 30. Gas- 
con-Sarno'8 Schraubenmesswerkzeug * 31. Poole’s Draht- 


lehre *31. Winkelbrettchen zum Rechnen und Zeichnen: 
Wurzeldreieck * 41. Hartel’s Rechenwinkel * 41. Bing’s 
Kreiswinkel * 42. Lane’s Winkelbrettchen * 42. Swift's 


Winkelbrettchen *42. McClellan’s Winkeldreieck *42. Ron- 
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dinella’s Doppeldreieck und Winkelviereck *43. Kelsey’s 

Siebenwinkelbrett *43. Donnelly’s Winkellineal *43. Sven- 

son’s Winkellineal * 43. Coffin-Leighton’s Winkellineal *43. 

Wöhlke’s Reisschiene mit Gradbogen * 44. Darling-Brown- 

Sharpe’s Winkelinstrument * 44. Schade’s Transporteur 

* 44. Kelsey’s Winkelinstrument * 44. Clough’s Winkel- 

messtab * 45. Standart-Athol’s Winkelmaass * 45. Snyder's 

Winkelmaass *45. Bates Winkelinstrument für Genau- 

einstellung * 45. Reisschienen: Smith und Webb’s Reiss- 

schiene * 46. Clough’s Reisschiene*46. Deane’s Reisschiene 

*46. Theil- und Parallelinstrumente: Sargent-Starrett’s Theil- 

und Parallelwerke*63. Kingsbury’s Parallelinstrument * 64. 

Naylor’s Schraffirdreieck * 64. Schraffirdreieck * 64. Desg]. 

von Dayton *64. Warg’s Dreieck zum Zeichnen scharf- 

gängiger Gewinde *64. Payler’s Greifzirkel *65. Desgl. 
von Starrett * 65. Russom’s Theilzirkel *65. Alteneder’s 

Reissfeder *65. Mallory’s Lothwage *65. Schaefer’s Wasser- 

wage*65. Reichel’s Fassung für Präcisionslibellen * 66. 

Ertel’s Libelle*66. Indicator mit auswechselbarem Dampf- 

cylinder * 112. 

Metallbearbeitung. Neuere Schleifmaschinen 807 * 4. 
Kreutzberger’s Fräserschleifmaschine *4. Schleifmaschine 
von Sponholz-Wrede*5. Schleifmaschine und Deckenvor- 
gelege von Walker-Norton *6. Brown-Sharpe’s Werkzeug- 
schleifmaschine * 7. 

— a Maschine zur Anfertigung von Schrauben für Uhren 

"5. 

— Drehbänke 307 * 52. 

Tucker’s Drehbank zur Herstellung von Fahrradnaben * 52. 
Witte’s Doppelsupport zum Gewindeschneiden *53. Zaun’s 
Spindelstock mit Geschwindigkeitswechsel * 53. Hessen- 
müller’s Drehbank *54. Bardons-Olivier’s Formstahlhalter 
*54. Nägler’s Vorrichtung zum Gewindeschneiden * 55. 
Götzen’s Vorrichtung zum Schneiden von Schraubengewin- 
den * 55. Leitlineal zum Kegeldrelien * 55. Knöpfel’s Vor- 
richtung zum Balligdrehen von Riemenscheiben *55. Fer- 
guson’s Schlittenschaltwerk mit Druckluftbetrieb * 56. 
Spannfutter von Sangster*56. Lucas’ Spannkopf * 56. 
Grath’s Spanndorn *56. Prentices Aufspanndorn * 57. 
Cineinnati’s Stahlhalter*57. Griffin’s mehrfacher Stahl- 
halter *57. Stähle und Stahlhalter *57. Seldis’ Stahlhalter 
#58. Swifts Stahlhalter *58. Selbstschärfender Schneid- 
stahl * 58. Drehwerkzeuge aus Gusseisen * 59. 

— Maschinen zur Massenherstellung von Fahrradtheilen 307 * 73. 
Maschinen zur selbsthätigen Herstellung von Fahrradnippeln 
und Radkettenzapfen: Cleaven Werkzeug zum Abstechen 
der Drahtstücke für Nippel und Radkettenzapfen * 73. 
Garvin’s Drehbank zur Herstellung von Nippeln und Rad- 
kettenzapfen * 73. Maschine zur Fertigstellung von Nippeln 
von Allen *74. Desgl. von Clyne * 75. 

— Hydraulische Schmiedepresse von Borsig 307 * 123. 

— Neuere Schleifmaschinen 308 * 28. 

Falkenau’s Rundschleifmaschine * 28. Reinecker's Rund- 
schleifmaschine *29. Landis’ Spindelkopf *30. Liechten- 
stein’s Kugelschleifvorrichtung *30. Schmalz’ Kreissäge- 
schärfmaschine * 31. 

— Ueber das Drehen und Genauschleifen 308 * 53. 
Allgemeines über den Schleifvorgang 53. Griffin’s Rund- 
schleifverfahren * 55. Verfahren von Freeland * 55. 

— Maschinen zur Massenherstellung von Schrauben 308 * 97. 

* 126. 
Claussen’s Schraubenmaschine * 97. Spencer’s Maschine zur 
Massenherstellung von Schrauben * 98. Roberts’ selbsthätige 
Maschine zur Massenherstellung von Schrauben * 126. Briggs’ 
Maschine zur selbsthätigen Herstellung von Schrauben * 126. 
Weiland’s Maschine zur Massenherstellung vorgepresster 
Holzschrauben * 128. 

— Herstellung von Schrauben 308 * 97. 

— Fräsestangen 308 * 147. 

Aufräummaschine von Krummel * 147. Fräsestange von 
Mc Gregor *148. Lawrenz’ Fräsedorn * 148. 

— Früsewerkzeuge 308 * 164. [* 209. * 226. 

— Neuere Fräsemuschinen und Werkzeuge 308 * 164. * 186. 

Walzeniräser der Morse Twist Drill Co.* 164. Paul’s Vor- 

richtung zum Hinterdrehen von Fräsern *165. Fräser aus 

Hartguss * 165. Fetu-Defize’s stehende — * 165. Beaman- 

Smith’s — *166. Newton’s Tisch— * 166. Adams’ Vorrich- 

tung zum Fräsen auf Hobelmaschinen * 167. Beaman-Smith’s 

doppelte Tisch— *168. Langbein’s Blechkantenform — * 186. 

Universal— von Cincinnati * 186. Desgl. von Holz mit 

Winkeltisch *186. Desgl. von Fetu-Defize *187. Hoffmann’s 

Schaltwerk an —n *187. Universal— von Reinecker * 187. 

Bogert’s Muttern— *188. Bolzenkopf— von Reinecker*188. 

— von Moltrup *188. Newton’s Kaltsägemaschine * 189. 

Lake's Keilnuth— *209. Desgl. von Weber *209. Desgl. 

für Uhrenbestandtheile von Cleave *209. Griffin’s Rund- 

(räse * 211. Desgl. von Snyder *211. Niles’ Rundfräse- 
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vorrichtung *226. Acme’s Hohlfräsevorrichtung *227. Willis’ | 


Fräsewerk zur Erzeugung von Curvenscheiben * 227. John- 
son’s Fräsemaschine für Spiralbohrer * 227. 

— Die Schneckengetriebe und die Maschinen zur Herstellung 

derselben 309 * 8. 
Hindley’s Uhrglasschnecke nach Smeaton’s Beschreibung 
*8, Sprague's Hindley-Schneckengetriebe *10. Gibson’s 
Schneckeniräsemaschine * 11. Schneckenfräsemaschine von 
Reinecker * 12. 

- Neuere Räderfräsemaschinen 309 * 84. 
Brown-Sharpe’s Räderfräsemaschine *84. Loewe’s Schalt- 
werk an Zahnräderfräsemaschinen * 85. Reinecker’s selbst- 
thätige Räderfräsemaschine * 86. Gildemeister’s Zahnräder- 
fräsemaschine * 87. Grants Ausrückwerk an selbsthätigen 
Räderfräsemaschinen * 88. 

— Scher- und Stanzmaschinen 309 * 165. 

Tannett-Walker’s Blockschere * 165. Breuer-Schumacher’s 
Blockschere mit zwei beweglichen Schermessern * 165. 
Bechem und Keetman’s Blockschere mit Druck wasserbetrieb 
*166. Edwards’ Stabschere * 167. Lamberton’s Platten- 
schere * 167. Buckton’s Plattenschere 167. Jones’ Walz- 
stabschere * 167. Cockburn - Barrow’s Lochstanzmaschine 
*168. Craig-Donald’s Lochstanzmaschine * 168. Cameron’s 
Scher- und Lochstanzmaschine * 168. Cameron’s Schere für 
U- und Z-Eisen 168. Hilles-Jones’ vielfache Lochstanz- 
maschine 169. Devid’s Schaltwerk an Stanzwerken * 169. 
John’s fahrbare Trägerlochstauzmaschine * 169. 

— Nietmaschinen, Präge- und Ziehpressen 309 * 184.* 203. 
Piat’s standfeste Nietmaschine mit Riemenbetrieb des Press- 
pumpwerkes * 184. Babcock-Wilcox’ Nietmaschinenstempel 
*185. Winans’ tragbare Nietmaschine mit Druckluftbetrieb 
des Presspumpkolbens * 185. Albree’s Nietmaschine * 185. 
Leve&que’s tragbare Nietmaschine *186. Kalker tragbare 
Nietmaschine mit Biockschluss *186. Schuler’s Münzen- 
prägepresse * 187. Smith’s Zielhpresse * 203. Lucas’ Zieh- 
und Stanzwerkzeuge *204. Acme’s Schmiedemaschine * 205. 
Haskin’s Ringschweissmaschine * 205. Warman - Winter’s 
Radnabe für Fahrräder * 206. Warman’s Stanzwerkzeuge 
zur Herstellung der Hinterradgabel an Fahrrädern * 206. 
Loose’s Schraubenspindelpresse mit Reibungsantrieb * 206. 

— Neuere Räderfräsemaschinen 309 * 101. 

Jarno’s Fräsen von Winkelrädern auf Universalfräsema- 
schinen * 101. Warren’s Winkelräderfräsemaschine * 101. 
Snyder’s Theilrad für Fräsemaschinen * 104. Grants Ma- 
schine zum Fräsen von Schraubenrädern * 104. 

— Maschinen zur Herstellung von Ketten 310 * 24.*45. 
Thomson’s Kettenschweissmaschine * 24. Smith-Egge's Stahl- 
drahtketten-Schlingmaschine *25. Breul’s ungeschweisste 
Gliederkette und Ketteuschlingmaschine *45. Krafft-Schüll’s 
Maschine zur Herstellung geschlungener Bandketten * 46. 
Locke’s Stahlbandkette und Viellard und Osswald’s Stanz- 
presse zur Herstellung dieser Kette * 47. 

— Eine neue Methode, Maschinenkörper unter Anwendung von 
Schablonen zu bohren, zu fräsen und mit Gewinde zu 
versehen. Von Civilingenieur Emil Capitaine, Frankfurt- 
Sachsenhausen 310 * 123. 

— Pressen zum Schmieden und Biegen 310 * 130.* 144.* 168. 
Breuer-Schumacher’s Schmiedepresse * 130. Schneider’s Pan- 
zerplatten-Schmiede- und Biegepressen 132. Vickers’ 8000-t- 
Schmiedepresse *144. Vickers’ Ingotpresse *146. Schenec- 
tady’8 Blechbiegepresse * 147. Weatson-Stillman’s Biege- 
presse für Stahlblech-Riemenscheiben *168. Nevole’s Blech- 
bördelpresse * 170. Johnson’s Kabelpresse * 170. Dick’s 
Metallpresse * 170. Higgin’s Biegepresse * 171. Fielding und 
Platt’s stehende Blechbiegepresse * 172. Doxford’s Blech- 
biegemaschine * 172. Pieper’s Biegemaschine für Flamm- 
rohre * 173. Baldwin’s Dampfhammer-Ambosstock * 173. 

Metalle. Widerstand der — Liebenow 308 B 24. 

Metallographie. Biologische — 310 * 157. 

Metallolde. S. Elektrochemie 310 217. 

Metallresinatfirniss. S. Firniss 307 70. 

Metallsilicid. 8. Elektrochemie 309 155. 

Metallurgie. S. Elektrochemie. 

Mica. —gewinnung in Ostindien 809 220. 

Mikanit. Glimmer und — 809 40. 

Mikroben. Beobachtung der Bewegung von — 308 91. 

Mikrokinetoskop. — 308 90. 

Mikrometer. —messwerkzeuge 309 * 28. 

Mikrophotographie.. — 308 9. | 

Mikroskopische Objecte. — — Zählung und Messung der- 
selben 808 95. 

Mineralfarben. Künstlich gefärbte — 308 153. 

Mittelschulen. Statistik der technischen — 310 178. 

Molybdän. S. Elektrolyse 310 16. 

Momentaufnahme. 308 91. 

Momentphotographie. — von David 810 B 40. 

Montanindustrie. Die deutsche —, Eisen-, Stahl- und Metall- 
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werke, sowie Maschinen und elektrotechnische Fabriken im 
Besitze von Actiengesellschaften 307 B 216. 

Motor. Flachgehende —boote 307 * 9. 

— Umsteuerung 307 264. 

— S. Kraftmaschinen. Ebbe und Fluth als — s. Kraftmaschine 
308 72. 

— S. Dynamomaschine 308 * 249. Ä 

— Schonung des —s bei elektrischen Weichenstellvorrichtungen 

— wagen 810 ° 91. 98. 809 80. 

— Anwendung von mechanischen —en für den Strassenbahn- 
betrieb 310 98. 

— —wagenausstellung in Düsseldorf 810 99. 
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— Wagen der Berliner elektrischen — 309 60. 

— —unternehmungen der A. E.-G. in Berlin 309 119. 

— — der A.E.-G. 309 119. 

Strecken. — von Garnen 308 * 36.* 65. * 109. 

Streichmaass. — mit Mikrometerschraube 309 * 30. 

Streumasehine. Dünger— 307 * 224. 

— S. Säemaschine 807 * 297. 

Stromscehliesser. — 809 * 171. 

Stromzsuführung. Elektrische Strassenbahnen mit unter- 
irdischer — 807 * 40. * 114. * 137 

Strontium. Darstellung von — 309 235. 

Sulfat. Elektrolytische Gewinnung von Per—en 307 189. 


T. 


Tabellen. — über Träger, von Koenen 308 B 72. 

Tafelglas. Ueberfang— s. Glas 807 185. 

Tang. S. See— 809 19. 

Taschenbuch. — für Chemiker 808 B 96. 

— — der praktischen Photographie von Vogel 808 B 140. 

— 8. Kalender. 

Technik des Wassers. Idealfilter von Se 308 * 148. 
Filter für Trink- und Nutzwasser 810 * 
Berkefeld - Filter. Tropffilter * 181. in ale * 181. 
Hausfilter für Wasserleitungen *182. Filter mit Aufschwem- 
mung * 182. Filterkessel * 183. Ross’ Speisewasserfilter 
*183. Doppelfilter für Kesselspeisewasser * 184. Filter, 
System Kincaid und Crockaht * 184. Weasserreinigungsap- 
parat von Mc Elroy * 185. 

Technische Hochschule. on der — —n 307 288. 
— — in Danzig 309 2 — — in Karlsruhe 309 252. 

— Universität und — 310 16. (310 242. 

Technische Kalender. — für das Jahr 1899. S. Bücheranzeigen 

Teehnische Mittelschulen. — Statistik 810 178. [B 220. 

Technologie. RETA aus der chemischen — von Walter 309 

Tegolin. — 309 1 [* 17. 

Telegraph. RN für Schiffsmaschinenraum —en 307 

— 8. Typendruck— 809 * 93. 

Teleobjectiv. — 308 90. 

Telephon. S. Tableauklappe 810 * 39. 

— Länge der —leitungen der Erde 808 72. 

Tellerplattirmaschine. — 309 * 192.* 210. 

Temperatur. —fernmelder 807 * 18. 

Textilindustrie. S. Faserstoffe. 
TE T a von Penara H. Glafey 809 

207. * 226. * 247. 810 * 

Finedel und Hakendrehrad 1 use von Lehmann 
für das Plattiren von Unterlagen * 191. Fadenleiter von 
Rinek *192. Plattirvorrichtung von Combe und Magee 
*192. Tellerplattirmaschine von Stein * 193. Fadenführer 
von Huppelsberg *193. Maschine von Adams * 193. Spindel 
für Umspinnmaschinen von Stein 194. Tellerplattirmaschine 
von Franke *%07. Ueberspinnmaschine von Stein * 208. 
Plattirmaschine von Belk *210. Desgl. von Schepard * 210. 
Tellerplattirmaschine von Reinshagen und Hüttenhoff * 210. 
Gimpenmühle von Stein *226. Umspinnmaschine von Spaeth 
2227. Plattirmaschine von Scott und Davis * 228. Gimp- 
maschine von Derbohlam * 229. Plattirmaschine von 
Mc Cahez *230. Ums a von Lüttringhaus * 230. 
Plattirmaschine von Vogel *230. Plattirmaschine von Lenk 
* 247. Ausrückvorrichtung für Umspinnmaschinen von 
Hoschberger *247. Spindel für Einfadenplattirmaschinen 
von Ringenbach * 248. Garnrolle von Kreidler *249. Plattir- 
maschine von Anger *249. Desgl. von Stein *250. Desgl. 
von Deissler *250. Desgl. von Clapham 251. 
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310: Ueber mechanische Webstühle von Regierungsrath 
Glafey - Berlin. Webstuhl von Smith *201. Desgl. von 
Northrop * 202. Webstuhl mit festliegenden Schusspulen 
* 221. Webstühle, System Northrop, von Draper und Sons 


Thallium. S. Elektrochemie 307 279. [* 223. 
Thalsperre. Die a im Gebirge 310 38. 

— Bever— 810 8 

Theerbrenner. — für Schiffskessel 310 * 188. 

Theil- und Fühlwerke. S. Messvorrichtung 308 * 80. 309 
Theilmaschine. — 307 * 266.* 268. [*1 
Theilrad. — für Fräsemaschinen 809 * 104. 


Theorie des Marien — — von Lévy 809 B 120. 
Thermometer. S. Glas 307 182. 

_ en s. Glas 307 * 183. 

— Akustisches — 307 300. 

Thermosäule. S. Elektrotechnik 807 64. 310 197. 
Tiefbohrtechnik. S. Bergbau 309 * 1.* 21. 

Tinte. Chinesische — 807 191. 

Tischfräse. S. Fräse. 

Tonne. —ngehalt der Flotten 309 19. 

Tonsignal. —e a 2. 

Torpedo. — 309 * 

Trägertabelle..e —n 07 8.200 

Transformator. S. Dynamomaschine 308 * 249.* 262. * 266. 
Transporteur. Schade’s — 309 * ns 

Treibriemen. Preise von — 309 1 

Triebwerk. S. Maschinenelement 307 * 147. 172. 

— —e 8. Seewesen. 
Trinkwasser. S. Technik des Wassers 810 * 181. 
Trockenvorrichtung. S. Garn 308 84. 

Trocknen. — in der Papierfabrikation 310 * 136. 
Tuberculose. Ablauge gegen — 308 193. 
Tuberkelbazillen. Prüfung der Butter auf — 308 269. 
Tunnelbau. S. Bergbau 307 * 193. 

Turbine. Dampf— 307 101.* 248. 

— Wind— 309 179. 

Turbinenschraube. — 309 * 242. 
Turbinia. — 307 * 248. 

Tusche. Chinesische —. 307 191. 
Typendrucktelegraph. — 309 * 34.* 93. 


U. 


Uebermangansaures Kali. — — zur A inunE 308 268. 

Uhr. Anfertigen von —enschrauben 807 * 

Uhrglasschnecke. — 309 *9. 

Umspinnmaschine. — 309 * 227. 

Umsteuerung. S. Dampfmaschine. 

— — der Motorboote 807 264. 

Umwandelung. — von Wärme in elektrische Energie 307 278. 

— — von Wechselstrom in Gleichstrom 808 267. 

— — von Wärme in elektrische Energie 809 219. 

Unlversalstickmaschine. — „Stella“ 309 * 52. 

Universität. — und Technische Hochschule 810 16. 

Untergrundholländer. S. Holländer. 

Unterrichtswesen. Hochschulen und die Anforderungen des 
zwanzigsten Jahrhunderts von Riedler 308 B 270. 

— Technische Hochschule in Danzig 309 200. 

— Cursus für Handelswissenschaften 309 218. 

— Statistik der Technischen Mittelschulen 810 178. 

— S. Schule. (809 219. 

Untersuchung. — derSchmiermaterialien 307 285. Material—en 

— der Schmiermaterislien von Holde 810 B 80. 

— 5. Prüfung. 


V. 


Vacuum. Beuel des — mittels Aetzkali 308 93. 

Vanilin. men 308 2 

Velvetfabrik. Elise und Kraftübertragung 309 119. 

Ventilstenerung. — 310 * 41* 42. 

— Walter-Widnmenn 810 * 140. 160. 200. 

Verband. 13. Hauptversammlung des -—es deutscher Archi- 
tekten- und Ingenieurvereine 309 238. 

Verbundmaschine. Willans-— 308 16. 

Verbundmotor. — von Susini 308 * 51. 

Verein. Berliner Bezirks— deutscher Chemiker, Hiffter 308 B 96. 

— 38. Jahresversammlung des —es deutscher Gas- und Wasser- 
fachmänner 309 * 156. 
Bericht und Mittheilungen von v. Auer- Welsbach ‚156. 
Grahn’s Erfahrungen über Retorten 156. Vortrag” von 
Leybold über carburirtes Wassergas * 156. [B160. 

— Festschrift zum Jahresfest des —es deutscher Ingenieure 809 

— Conferenz kaufmännischer und gewerblicher —e Deutsch- 
lands in Leipzig 310 100. 
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Vergaser. Oel— s. Gasindustrie 307 * 48. 

Verkehrswesen. Fahrräder 308 * 196.* 214.* 233. 
I. Systeme und Rahmen. a) Fahrräder mit Fussbetrieb: 
Damenfahrrad von Dressler * 196. Desgl. der Cycle Suppli 
Association *196. Desgl. von Harris*196. Desgl. von Busse 
* 196. Verwandlungsfahrrad von Lloyd *196. Damen- 
tandem von Walter und Co.* 196. Bambusrohrfahrrad von 
Grundner und Lemisch *196. Holzfahrradrahmenverbindung 
von Kircher und Co.*197. Waarentransportfahrrad von 
Marschütz und Co. 197. Dreirad zur Personenbeförderung 
von Marschütz und Co. 198. Sportswagen, System Dumont 
du Voitel, von Zschelletzschky *198. Feuerwehrmannschafts- 
fahrrad von Dressler und Co. 198. Einsitziges Eisenbahn- 
fahrrad von Sternberg und Co.*198. Zweisitziges Eisen- 
bahnfahrrad von Sternberg und Co.*198. Rahmenversteifung 
von Hengstenberg und Co.*199. Rahmenverbindung, System 
Felsche, von Liepe und Co.*199. Desgl. von Jacobs *199. 
Desgl. der Eagle Bicycle Mfg. Co.* 200. Desgl. der Martin 
and Gibson Mfg. Co.* 200. Desgl. der Pope Mfg. Co.*200. 
Desgl. von Vorreiter und Co. *200. Zwillingsvorderradgabel 
von Hüttel und Kippe *200. b) Fahrräder mit Kraftbetrieb: 
Motorzweirad von Werner frères *214. Mittels Dion- und 
Bouton-Motor betriebenes Zweiradtandem von der Humber 
Co.* 215. Dion- und Bouton-Motor *215. Mittels Dion- 
und Bouton-Motor betriebenes Zweirad von der: Humber 
Co.*215. Mittels Erdöl- und Elektromotor betriebenes 
Zweirad von Wattles *216. Elektrisch betriebenes Tandem 
von der Humber Co.*216. Mittels Dampfmaschine be- 
triebenes Zweirad von Libbey *216. Motordreirad, System 
Boll&e, von der Humber Co.* 216. Motordreirad von Lutz- 
mann *217. II. Einzelconstructionen. a) Antrieb: Antrieb 
der Pope Mfg. Co.*233. Desgl. der Bayvelgere Company 
#233. Desgl. von Voss, Sauer und Co.*233. Desgl. der 
Quadrant Cycle Co.*233. Desgl. der Fahrzeugfabrik Eisenach 
*233. Desgl. von Mechler und Co.*233. Desgl.: beim 
Ch£reau-Fahrrad *233. Desgl. von Tuttle*233. b) Aendern 
der Geschwindigkeit: Vorrichtung zum Aendern der Ge- 
schwindigkeit, System Schweers, der Duplex-Fahrradwerke 
®* 234. Desgl., System Erhard, der Fahrzeugfabrik Eisenach 
*236. c) Kugellager: Tretkurbellager der Rochet-Fahrräder 
#236. Desgl. von Gebr. Reichstein *236. Nabengehäuse von 
Coppel *236. Gewöhnliches Kugellager * 237. Verbessertes 
Kugellager von Philippe *237. Kugellager von Chapmann 
*237. d) Bremse: Bremsen von Vorreiter und Co. * 237. 

— Neue Motorwagen 309 17. 
Motorwagen von Duryea 17. Desgl. von Cook 17. Desgl. 
von Roots und Venables 17. Desgl. von Petter, Hill und 
Boll 17. Desgl. der Wolsley Sheep-Shearing Machine Com- 
pany 18. Desgl. von Vallée 18. Elektrisches Coupé von 
Jeantaud 18. Desgl. von Morris und Salom 18. Benzin- 
wagen von Lutzmann 18. Dampfomnibus von Weidknecht 
18.. Dampfwagen von Thornycroft 18. 

— Einrichtung zur Schonung des Motors bei elektrischen 
Weichenstellvorrichtungen 309 80. 

— Eisenbahnzugschranken mit Vorläutewerk 309 * 109. 
Tröster’s regulirbares selbsthätiges Vorläutewerk * 109. 

— Stationssicherung mittels selbsthätiger Blocksignale der Hall 
Signal Company 810 10. 

— Anwendung der Westinghouse’schen Luftdruck-Weichenstell- 
werke auf Rangirbahnhöfen 310 * 72. 

— Neues elektrisches Blocksignal 310 79. 

— Neuere Motorwagen 310 * 91. 
Droschke mit Accumulatorenbetrieb von Morris und Salom 
*91. Dampf-Automobilwagen von Cross*92. Benzinmotor- 
wagen von Lutzmann * 93. 

— Lorenz’ Vorrichtung zur selbsthätigen Sicherung der Bahn- 
hofseinfahrten 310 * 94. Ä 

— Anwendung von mechanischen Motoren für den Strassen- 
bahnbetrieb 810 98. 

— Motorwagenausstellung in Düsseldorf 810 99. 

— Pratt’s selbsthätiges Ankündigungssienal 310) * 154. 

— Eine neue Schnellzuglocomotive 810 * 155. 

Vermessung. Spiegelkreuz 308 23. 

Verpackungsstoff. S. Papierfabrikation 310 * 207. 

Versammlung. 13. Haupt— des Verbandes deutscher Archi- 
tekten- und Ingenieurvereine 309 238. 

— Vorträge in der Naturforscher— 310 16. 38. 

Versilberung. S. Elektrochemie 307 260. 

Verstärkungsschirm. — aus Calciumwolfremat 308 93. 

Versuchsanstalt. Bericht über die Thätigkeit der königl. tech- 
nischen —en im Etatsjahre 1896/97 307 191. 

— S. Prüfung. 

Vervielfältigende Kunst. 


Ueber die Fortschritte der Photo- 


eraphie und der photomechanischen Reproductionsverfahren . 


808 89. 117. 135. 
l Photographische Objective, Camera und Momentapparate: 
Voigtländer’s Linse 89. Dessen Cook-Linse;89. Objectiv 
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Planar von Zeiss 89. Objectiv von Lancelot und Aldis 89. 
Neue Teleobjective: Ausführung von Voigtländer 89. Clark’s 
zusammenlegbare Camera 90. Krösche’s Magazincamera 90. 
Linders Wechselvorrichtung 90. Camera von Holst 90. 
Serienapparate, Vorrichtung zur Bestimmung der Geschwin- 
digkeit von Momentverschlüssen: Copirautomaten 90. 
Lumitre’s Kinematograpı 90. Geaumont’s Fächer 90. 
Chronophotograph von Demeny 90. Müller’s Aufnahme von 
Reisebildern 90. Flammalion’s Kinematograph für Him- 
melskunde 90. Gaut’s Momentapparat für Wettrennen 90. 
Mutograph, eine Ausführung des Kinematographen 90. 
Vorrichtungen zur Abwickelung von Films 90. Weatkin’s 
Mikrokinetoskop zur Beobachtung der Bewegung von 
Mikroben u. dgl. 90. Bestimmung der Geschwindigkeit 
von Momentverschlüssen 91. Künstliches Licht: Das Ace- 
tylengaslicht und dessen Verwendungsweise 91. Blitz- 
pulver für Momentaufnahmen 91. Tompson’s Atelier für 
Porträtaufnahmen mit elektrischem Lichte 91. Entladungs- 
erscheinungen bei Entladung durch eine Capillarröhre nach 
Schott 91. Erscheinungen bei Röntgen-Strahlen 91. Ver- 
fahren von Siemens und Halske, um Röntgen-Röhren wirk- 
sam zu erhalten 92. Dorn’s Regelung des Vacuums mittels 
Aetzkali 93. Edison’s Fluorescenzlampe 93. ‘ Lumiere’s 
Platten für Röntgen-Photographie 93. Levy’s doppeleseitige 
Platten und Films 93. Verstärkungsschirme aus Calciumwol- 
framat 93. Anwendung der Photographie zu wissenschaft- 
lichen Zwecken: Photogrammetrie, Mikrophotographie 93. 
Ueber Wolken-Photographie 93. Mach’s Photographie der 
Luftstromlinien 93. Photographirte Saitenschwingungen 93. 
Fergusson’s Photophon 93. Mach’s Photographie von Kopf- 
wellen der Gewehrgeschosse 93. Anwendung und Verbrei- 
tung der Photogrammetrie 93. Apparate zu derselben 93. 
Orientirung der Platten 93. Fortschritte der Mikrophoto- 
graphie 94. Apparat von Butterworth 94. Desgl. von Giles 
94. Weight’s Verfahren zur Messung und Zählung mikro- 
skopischer Objecte 95. Lichthöfe und Polarisation: Lichthof- 
freie Platten der Berliner Actiengesellschaft für Anilinfarben 
117. Hinterkleiden der Platten zur Verhütung von Lichthöfen 
von Drouet 117. Desgl. von Mussat 117. Desgl. von Edward 
117. Collodionverfahren: Bromsilbercollodion von Penrose 
117. Reifen der Collodionemulsion von Bolton 117. Brom- 
silbergelatineemulsion, Trockenplatten und Papiere, Copir- 
apparate: Herstellung von Bromsilbergelatine-Rapidemul- 
sion von Blanc 117. Herstellung von Bromsilbergelatine- 
emulsion von Hallenbeck 117. Chromatpapier von Colson 
Aristobromopapier von Talbot 118. Bromsilber- 
emulsion für Positivbromsilberpapier mit Stärke von der 
Eastman Company 118. Junk’s Bromsilberarrowrootpapier 
von Scheering 118. Abziehbare Negativpapiere von Brookes 
118. Negativbromsilberpapier von Balagny 118. Schnell- 
copirapparat von Manenizza 118. Belichtungsvorrichtung 
von Bühler 118. Uebertragungsemulsionspapier von War- 
necke 118. Copirverfahren von Fleck 118. Entwickler 
für Bromsilberplatten: Ortol-Entwickler von Hauff 118. 
Aldehyde und Ketone als Ersatz der Alkalien von Lumière 
frères und Seyewetz 119. Aromstische Hydroxylamin- 
verbindungen von Kalle und Co. 119. Diamidoresorecin- 
entwickler von Lumière und Seyewetz 119. Hydrirte 
Oxychinoline von Lembach und Schleicher 119. Brenz- 
catechin von Ellon 119. Farbensensibilisatoren: Rothsensi- 
bilisatoren von Eckhardt und Hinterberger 119. Photographie 
in natürlichen Farben: Versuche von Chassagne, Abney, 
Wood, Blanc, Lippmann und Graby 119. Copirpapiere: 
Herstellung von Aristopapier nach Valenta 135. Herstellung 
von Chlorsilbercollodion nach Bolton 136. Chlorzink- 
emulsion nach Moss 136. Giessmaschine für Chlorsilber- 
emulsionen nach Schwartz 136. Emulsionirtes Albumin- 
papier nach Gevaert 136. Farbenzusatz zu Silberauscopir- 
papiere 136. Mattpapier mit Albuminstärkeschicht nach 
Hübl 137. Vehikel zur Herstellung von Emulsionen von 
Lilienfeld 137. Tonung von photograpbischen Bildern: 
Bromsilberentwickelungsbilder 137. Tonung von Dia- 
positiven auf Chlorbromplatten nach Stieglitz 137. 1) Blau- 
tonung 137. 2) Grüntonung 137. 3) Röthliche Töne 137. 
Herstellung neutraler Goldchloridlösungen nach Eder 137. 
Goldtonbad von Lüttke 137. Neutrales Goldsalz’von Lüttke 
und Arndts 137. Herstellung einer concentrischen Gold- 
lösung nach Bühler 137. Pigmentverfahren (Gummidruck) 
137. Herstellung von Gummipigmentdreifarbendrucken 
nach Watzek 138. Korn- und Lineaturverfahren, Auto- 
typie, Emailverfahren, Aetzung in: Kupfer, Zink, Stahl, 
Alumininm u. s. w.: Neuer Process der Photogravure nach 
Braun 138. Emailprocess nach Wilkinson 138. Vermei- 
dung der krystallinischen Structur nach Turatti 138. Hoch- 
ätzung von Aluminium nach Klimsch 138. Farbendruck 
138. Typochromie nach v. Schmaedel 138. Selbstfärbende 
Druckplatten der Anglo Continental Stencil Comp. 138. 
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Verfahren zum partiellen Einfärben von Druckplatten nach | 


Kühn! 139. Verfahren zum gleichzeitigen Drucken meh- 
rerer Rechnungen der American Bank Note Company 139. 


Viscold.. — von Gross 808 193. 
Volkshochschule. — in Strassburg 307 299. 
Vordruckwalszen. S. Papierfabrikation 310 * 132. 
Vorgelege. 810 *83. 

Vorläutewerk. — 809 * 109. 
Vorschubeinrichtung. S. Bergbau 309 23. 
Vulkanfäbre. — 810 207 


Vulkanisation. — wasserdichter Stoffe 308 45. 


W. 


Wage. Ewing’s magnetische — 309 55. 

— Loth— 809 * 65. 

— Wasser— 309 * 65. 

Wagebalken. — zur Justirung der Wagen 807 * 225.* 249. 
Wagen. S. Verkehrswesen. 

— 8. Motorwagen. 

— 8. Automobilwagen. 

— Elektrische — der Grossen Berliner Strassenbahn 809 CO. 
Walze. Frictions— für Papierfabrikation 310 137. 

— Vordruck—n für Papierlabrikation 310 * 132. 


Walzwerk. — für gekreppte Papiere 810 150. [309 219. 

Wärme. Directe Umwandelung von — in elektrische Energie 

Wärmecompensator. S. Beleuchtung 810 * 13. 

Wärmedurchgang. Der — durch die Kesselwand von 
E. Herrmann 308 229. 245. 

Wärmeschutzmittel. — 310 *4 


Ueber Condensation in Dampfleitungen und Wärmeschutz- 
mittel: Wärmeverlust durch Strahlung nach Péclet 4. Strah- 
lungsgesetz von Stefan 4. Wärmeverlust durch Berührung 
mit der Luft nach Péclet 5. Wärmeverlust einer senk- 
rechten Eisenplatte *5. Desgl. eines wsgerechten Kupfer- 
und Eisenrohres * 5. Desgl. eines mit schlechten Wärme- 
leitern bekleideten Dampfleitungsrohres*7. Versuche über 
die Wirksamkeit der Wärmeschutzmittel 7. Wirksamkeit 
von Blechmänteln 8. Neue Spiritus- und Erdöldampf- 
brenner zu Koch- und Heizzwecken: Ventilanordnung an 
Erdöldampfbrennern von Rex und Proppe * 33. Zwei- 
theiliger Erdölgasbrenner von Barthel *33. Spiritusgas- 
Koch- und Heizbrenner von Schroeder *33. Kegelbarer 
Spiritusdampfbrenner von Scholz * 34. Erdölgasbrenner 
von Svenson * 34. Spiritusgasbrenner von Keidel * 34. 

Wärmetheorie. — von Gross 809 B 220. 

Waschholländer. S. Papierfabrikation 310 66. 

Wasser. Löslichkeit des Glases in — 307 166. 

— Reinigung von Kesselspeise— s. Elektrochemie 307 188. 

— S. Technik des Wassers 810 * 181. 

— Jahresversammlung der —fachmänner 809 156. 

Wassergas. S. Gasindustrie 807 23. 

— Erzeugung und Verwendung von — 807 23. 

— 809 156. 

Wasserglas. Fabrikation des —es 307 167. 

Wasserhaltung. S. Grubenpumpe 307 * 218. 

Wassermesser. Venturi-— 808 ° 61. 

Wasserrad. —regulator 308 * 146. 

Wasserräder. Die — und Turbinen, ihre Berechnung und 
Construction von Neumann 807 B 120. 

Wasserreinigung. S. Idealfilter 308 148. 194. — 809 *117. 

— S. Technik des Wassers 310 * 185. 

Wasserröhrenkessel. S. Schiffbau 307 220. 

— Gehre’s — 809 * 169. 

Warserrückkühlanlage. Die —n nach Rohleder 308 * 112. 

Wasserstoff. Trennung von elektrolytisch entwickeltem — 
und Sauerstoff s. Elektrochemie 807 187. 

— Erzeugung von — 809 151. 810 217. 

— S. Elektrochemie 309 212. 

Wasserverhältniss. —e der Gebirgsflüsse, Vortrag von Intze- 
Aachen 809 239. 

Wasserwerksanlage. Die neue — bei Marbach für die Stutt- 
garter Elektricitätswerke 310 138. 

Wasserzeichen. — im Papier 810 * 133. 

Webstuhl. Buckskinstühle 309 * 71.* 88. * 105. 

— S. Textilindustrie 310 * 201. * 221. 

Wechsellade. — für Buckskinstühle 309 * 88. 

Wechselstrom. Gefahr des —es für den Menschen 307 186. 

Wechselstrommaschine. — 308 * 262. 

Wechselvorrichtung. — Photographie 808 90. 

Weiche. Elektrische —n und Signale 808 * 40.* 69. 
Centrale —nstellvorrichtung von Siemens und Halske * 40. 
—nstellvorrichtung von Jüdel und Co.*69. Elektrische 


Freigabevorrichtung für Blockstationen von denselben * 70. 
Sicherheitsvorrichtung von denselben * 71. 
— S. Blocksignal 310 * 10. 
Weichenstellvorrichtung. Schonung des Motors bei eleke 
` trischen —en 809 80. 
Weichenstellwerk. — 810 * 73. 
Weichmaehen. — der Faserstoffe 808 * 12. * 36.* 83. 
— 8. Garn 808 * 83. 
— Apparat für Reinigung und — des Wassers ohne Anwendung 
einer Filterpresse 309 * 117. (1187. 
Weissblech. Entzinnung von —abfällen s. Elektrochemie 807 
Welle. Elastische Bohr— s. Bergbau 307 195. 
Werkmeisterschule.. — für Elektrotechnik 808 270. 
Werkzeug. —e zum Messen und Zeichnen s. Messvorrich- 
— Zieh- und Stanz—e 809 * 204. [tungen 309 * 28.* 41.* 63. 
— S. Metallbearbeitung. . 
Werkzeugmaschine. Elektrisch betriebene —n 809 * 55. 
Wettbewerb. — auf Brunnen 808 24. 
— — für Eisenbahnfahrräder 308 200. v 
Wettrennen. Automat für Aufnahme von — 808 90. 
Wickelaccumulator. — 809 * 159. 
Willans-Maschine. Eine 1200 P-— 808 1W. 
Windantrieb. — 809 * 146. 
Windtarbine. — 309 179. 
Winkel. 8. Messvorrichtungen 809 * 42. 
Winkelbrettehen. — zum Messen und Zeichnen 309 * 41. 
Winkellineal. — 309 * 43. 
Winkeimaass. S. Messvorrichtung 809 * 44. 
Winkelräderfräsemaschine. S. Metallbearbeitung 809 * 101. 
Wismuth. S. Elektrochemie 807 280. 
Wolfram. S. Elektrolyse 810 16. 
Wormser-Platten. — zur Reinigung von Abwässern 808 195. 
Wörterbuch. Elektrotechnik und Chemie von Heyne 809 B 20. 
— Technisches — von Webber 809 B 200. 
Wurzeldreieck. S. Messvorrichtung 809 * 41. 


Z. 


Zählkugeln. S. Zählvorrichtung 809 * 46. 

Zählvorriehtung. — Controlkassen 309 * 14. * 32.* 46. 
Registrirkasse der National Cash Register Co. * 14. Kasse 
von Grimme, Natalis und Co. * 32. Kasse von Trinks * 34. 
Kasse, welche die Addition der Beträge durch Aufstapelung 
von Zählkugeln bewirkt*46. Sperrung und Feineinstellung 
der Tasten * 47. Druckwerk * 47. Kasse mit Anzeige- 
vorrichtung * 47. Kasse von Mniszewski*48. Kasse, welche 
die Beträge selbsthätig registrirt und addirt, von Wächters- 
häuser *48. Controlkasse von Jofeh *49. Vorrichtung zum 
Controliren von Einzahlungen *50. Controlkasse mit Ein- 
richtung, um die Geldbeträge für die einzelnen Waaren- 
gattungen gesondert zu registriren von Hallwood * 51. 

Zahnräder. Fräsemaschine für — 309 * 87. 

— S. Maschinenelemente 310 * 28.* 51. 


Zeicheninstrumente. S. Messvorrichtung 309 * 28. 
Zeigerstellung. Fernübertragung von — en 308*115. 
Zeitzünder. — für Minen und Geschosse 307 9. 
Zellstoff. S. Papierfabrikation. 
Zerkleinerungsmaschine. —en s. Papierf. 810 * 67. 
Zerograph. — 809 * 93. 

Ziegel. Norwegische — 810 207. 


Ziehklinge. S. Holzbearbeitung 807 * 31. 

Ziehpresse. S. Metallbesrbeitung 309 * 184. 

Zieh- und Stanzwerkzeug. — —e 809 * 204. 

Zink. S. Elektrotechnik. 

— —zerstäubung 309 235. 

Zinkchleridlösung. Elektrolyse von —en 309 235. 

Zinkenlehre. — 809 * 30. 

Zinkerz. Röstung von — 807 263. 

Zinkgewinnung. — 307 263. 809 236. 

Zink-Silber. S. Elektrotechnik 307 277. 

Zinksulfid. — 807 277. [187. 

Zinn. Ent—ung von Weissblechabfällen s. Elektrochemie 807 

— S. Elektrochemie 807 279. 810 15. 

Zolltarif. Der — der Vereinigten Staaten vom 24. Juli 1897 
nebst allen für den Handelsverkehr der Vereinigten Staaten 

. wissenswerthen Bestimmungen von Bürner 807 * 72. 

Zonenzeit. Anpassung der — in Frankreich an den Meridian 
von Greenwich 808 269. 

Zucker. Reinigung des —saftes 310 57. 

Zuckersäfte. Reinigung von —n 808 20. 

Zagschranke. Eisenbahn—n 309 * 109. 

Zugvorrichtung. S. Säemaschine 807 * 177. 

Zuschrift. —en an die Redaktion 310 140.* 160. 200. 
Wiednmann-Steuerung. Wealter-Steuerung. 


Arnold Bergsträsser Verlagsbuchhandlung (A. Kröner) Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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